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. PREFATIA

In Directivele Congresului al XII-lea, privind dezvollarea economico-
sociald « Republicii Socialisle Romdnia pe perioada 1981— 1985, esle
prevdzul un vast program de conslruclii care infrece cu mult pe cele ale
cincinalelor anterioare. Un exemplu grditor esle faptul cd in decurs de
numai un deceniu, numdrul locuinfelor noi se va dubla. Astfel, dacd in
cincinalul 1971— 1975 s-au construil 513.000 apartamente, in perioada
1981— 1985 sint prevdzufe a se construi peste un milion de apartamente
in municipii, orase si cenfre munciforesti unde cerinfele de locuinte sint
mdalr mart.

Amplasarea noilor construclii va contribui alit la crearea unor condifii
mai bune de viald pentru miloane de cetdfeni, cit si a unei imagini civilizate,
prospere, peniru numeroase asezdri din foale collurile fdrii.

Este important de menfionat cd aceastd impetuoasd dezpoltare cantitativd
va avea loc paralel cu imbundtdfirea calitativd a condifiilor de locuit, gradul
de confort edilitar urmind sd creascd corespunzitor exigenlelor si necesild-
tilor populatiei.

Odatd cu volumul mereu crescind al constructiilor si ridicdrii calitalive
a lucrdrilor, se prevede si 0 preocupare permanentd pentru formarea de cadre
calificate si imbundtdlirea organizdrii muncii prin promovarea mefodelor
avansale de muncd, asigurind, lolodatd si reducerea consumurilor de
maleriale si ridicarea calificdrii personalului de pe santiere, prin imbo-
gdlirea neconfenild a orizonfului lor de culfurd fehnicd.

Ridicarea calificarii constituie un factor important atit in ceea ce priveste
cresterea productivitdlii muncii, cit si in reducerea costurilor, scurlarea
duratelor de execulie, ridicirea calitdfii lucrdrilor elc., care se vor reflecta
fn dezvollarea in ritm suslinut a economiei nationale.

Printre factorii care coniribuie la dezvoltarea rapidd a lehnicii, la
perfeclionarea si extinderea procedeelor avansale de lucru, la ridicarea
calificdrii cadrelor de muncitori si tehnicieni, un loc important il ocupd
si cartea tehnicd.

Prezenta edifie a aceslei lucrdri continud seria lucrdrilor lipdrile de
Editura tehnicd, destinate constructorilor. Cartea se adreseazd muncitorilor
zugravi-vopsiltori-tapetari de pe santiere — factori principali in finisarea
si, deci, infrumuselarea exlerioarelor si interioarelor clddirilor — si are
drept scop de a-i aqjula sd cunoascd tehnica lucrdrilor de zugraveli, vopsi-
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forii si lapeldri, melodele avansale de muncd, cum si folosirea ulilajelor
§i dispozitivelor corespunzdloare.

In lucrare, dupd ce se dau unele noliuni stricl necesare privitoare la
suprafefele suport care se acoperd cu zugrdveli, vopsitorii sau tapete, se
{rafeazd malerialele si produsele finite folosite la aceste lucrdri, cum si
refelele penlru preparare pe sanlier a diverselor compozilii. Apoi se descriu
unellele, dispozilivele, aparatele si ulilajele folosile, structura procesului
tehnologic si melodele principale care se aplicd la executarea lucrdrilor
de zugrdveli, vopsitorii si lapeldri.

In aceastd edilie se trateazd maferialele noi folosite accentuindu-se
asupra mecanizdrii lucrdrilor de specialilale prin folosirea, in acest scop,
a unellelor si aparatelor moderne de mare produclivitale, in pas cu ultimele
realiziri ale tehnicii mondiale. _

O alenlie deosebild se acordd economisirii malerialelor si a reducerii
consumurilor specifice.

Pentru completarea cunostinlelor, lucrarea cuprinde un capitol privitor
la alegerea, combinarea armonioasd §i folosirea culorilor la luerdrile de
finisaj, cum si un capitol de organizare a lucrdrilor de zugrdveli si vopsilorii
care sd indrumeze muncitorii sd execufe lucrdrile de specialilale in termen,
economic si de bund calilate.

Lucrarea se incheie cu un capilol in care sint cuprinse requlile de prolectie
st lehnica securitdfii muncii in meseria de zugrav-vopsitor-tapetar si un
capilol de mdsurdiori specifice lucrdrilor respective.

In felul acesta cartea de fald tsi propune sd ajute la ridicarea nivelului
profesional al cadrelor de muncilfori zugravi-vopsitori-tapetari, prin insu-
sirea mefodelor de muncd cele mai avansate, principala cale de indeplinire
a sarcinilor frasate construclorilor, care are ca scop final reducerea costului
construceliilor, cresterea gradului de confor! si execularea in termen a marelui
volum de construclii din [ara noasird.

AUTORUL,



CAPITOLUL 1

GENERALITATI

L.ISTORTIC

Incé din antichitate omul a c3utatsi infrumuseteze aspectul pietrei,
lemnului sau lutului din care isi construia locuinta acoperindu-le cu
un strat mai gros sau mai subtii: de culoare.

La inceput culorile falizite au fost negru, rosu, gallen si albastru
cu care se infrumuseyur: de obicei templele, ciutindu-se si li se dea
o infitisare cit mai atrigatoare prin reprezentiri de oameni, animale
sau plante.

In unele grote din Franta si Spania s-au gisit picturi murale re-
prezentind scene de vinadtoare, turme de animale etc. datind din epoca
priv itivh. Imaginile sint fie monocrome, colorate numai in negru,
fie bicrome, colorate in negru si galben sau negru i rosu.

Cu mult inaintea erei noastre, chinezii foloseau un lac negru din
ulei de tung si rdsind copal, pigmentat cu negru de carbune. In istoria
culturii mondiale se citeaza folosirea substantelor peliculogene in China
si Babilon incd din secolul al V-lea i.e.n.

Gustul pentru frumos s-a manifestat la diferite popoare odati cu
evolutia civilizatiei, fiind satisficut cu ajutorul mijloacelor materiale
puse la dispozitie de tehnica epocii respective.

Egiptenii, cu doua — trei secole f.e.n. au fost primii care au aplicat
artistic culorile, folosind compozitii pe baza de lacuri din rasini, pigmenti
si vopsele de ceard pentru decorarea templelor, palatelor, cavourilor
si sarcofagelor. Culorile folosite — alb, negru, albastru, rosu, galben
5i verde — erau extrase din materii minerale si prelucrate cu atita price-
pere incit si astazi multe dintre ele prezintd o stralucire $i o prospefime
uimitoare.

Grecii, mai pufin, si romanii, intr-o misurd mai mare, au luat de
la egipteni aceastd arta si au aplicat-o la pictarea vaselor si decorarea
templelor, palatelor si chiar a locuintelor. Deosebit de interesante si
edificatoare sint zugrivelile in apa si vopsitoriile in ulei descoperite
pe perefii §i ornamentele ruinelor oraselor Herculanum §i Pompei in
Italia.
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In India, la inceputul erei noastre, se cunostea in suficienti misuri
prepararea lacului pe bazi de selac gi folosirea lui in scopuri decorative.

Uleiurile vegetale sicative sint cunoscute abia in veacul al VIII-lea
s$i s-au folosit la inceput sub formé de lacuri pentru acoperirea aramei,
bronzului si argintului, iar apoi la compozitiile pentru vopsit. Pentru
impodobirea peretilor se foloseau in acelasi timp pe scari mare compozitii
de zugrivit in culori de apia, avind ca lianti: ceard, albus de ou,
cazeina etc.

In primele secole ale erei noastre zugrivelile iau un avint deose-
bit, dind nastere la cele doud ramuri ale picturii: fresca si pastelul.

Fresca este o zugraveala pe tencuiala crudd de mortar de wvar.
Uscarea zugravelii se face odatd cu tencuiala. S-a folosit foarte mult
la pictura bisericeasca,.devenind un mestesug din cele mai apreciate.

Pastelul reproduce cu fidelitate realitatea si nu este altceva decit
o imbinare de culori de apa, imbunatatitacu ajutorul creioanelor sau
a cretei colorate. Apropierea zugrivelii de picturd a ajutat zugravului
sa se perfectioneze atit in tehnica, cit $i in combinarea culorilor, facind
din acest mestesug o arta.

Refetele folosite la prepararea compozitiilor nu se cunosteau decit
de cei initiati, constituind ,secrete”, care se pastrau cu strictete si se
transmiteau direct din generatie in generatie. _

In veacul al XII-lea s-a simtit nevoia de a se infiinta scoli, care
sa indrumeze $i si perfectioneze zugravii.

In Italia, in Spania, in Franta, in Rusia, in Germania etc., mes-
tesugul zugravelii incepuse si devind unul din cele mai ciutate. Fiecare
casd la interior sau la exterior avea inflorituri dintr-o imbinare de culori,
menitd si-i dea o infitisare cit mai atrigitoare. Incetul cu incetul se
preconizau noi mijloace de alegere si de combinare a culorilor.

Odata cu perfectionarea acestni mestesug s-a ajuns si la cunoag-
terea tehnici a intrebuintirii culorilor in ceea ce priveste durabili-
tatea si pastrarea cit mai indelungatid a lucrului scos din mina zugra-
vului. Acesta nu se mai mirginea si acopere perctele sau lemnul cu
un strat de culoare; a descoperit ca adaugind in amestecul de apa si
culoare clei incilzit, zugraveala este mai durabild, culoarea isi pastreazi
mai bine nuanta si capita tonuri variate §i vii.

Descoperirile stiintifice au avut o inriurire si asupra imbunatatirii
compozitiilor de zugrivit si vopsit in vederea obfinerii unor finisaje
durabile si de calitate superioari care sia protejeze construcliile si sd
le dea un aspect placut.

La sfirsitul secolului trecut si inceputul secolului XX, dezvoltarea
crescindd a industriei chimice a atras dupid sine §i dezvoltarea cores-
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punzitoare a productiei de lacuri $i vopsele atit cantitativ, cit si ca
sortimente.

Dupa primul riazboi mondial se foloseau pentru zugriveli compozitii
pe baza de var, de clei de cazeinid si de silicati, iar pentru vopsitorii
vopsele pe baza de ulei vegetal si lacuri din rasini naturale $i ni-
trocelulozice.

Oamenii de stiintd insd nu s-au multumit numai cu atit si, dupa
indelungi cercetiri, au ajuns la rezultate spectaculmse care au_ revo-
lutlonﬂt industria lacurilor si vopselelor.

La noi in fard uzinele si combinatele industriei chimice in continua
dezvoltare, livreazid industriei lacurilor $i vopselelor materii prime de
bazi (rdsini, solventi, plastifianti etc.), din care se fabricd o gaméi larga
de produse, care satisfac pe deplin pe consumatori, atit calitativ, cit
si cantitativ, realizindu-se finisaje cu proprictati deosebite de protectie,
rezistente la spalare si lovire, cu un aspect placut si mai ieftine decit
cele executate cu compozilii de vopsit clasice.

2.DEFINITII. CONSTITUENTII CARACTERISTICI Al COMPOZITIILOR

Prin lucriri de :zagrdveli si vopsitorii se infeleg acele lucriri de
finisaj care se executd in interiorul si la exteriorul constructiilor, imbri-
cind uniform cu o peliculd elementele sau obiectele pe care se aplica.

In notiunea de zugriveli se cuprind toate acele lucriri de specia-
litate, care se executi de zugrav intrebuintind in compozitia de zugravit
un liant in prezenta unei cantitafi de api, iar in notiunea de vopsitorii
acele lucriri de specialitate, care se executi de vopsitor, intrebuintind
in compozitia de vopsit ca liant uleiurile, lacurile sau inlocuitorii lor.

Compozitiile in general sint suspensii formate d'n cel put'n doi
constituenti principali : unul care asigura culoarea si se numeste pigment
iar celilalt numit liant sau peliculogen care prin solidificare fixeaza
pigmentul pe suprafata suport. Cei mai folositi lianti sint : varul cleiurile
animale, silicatii, cazeina, uleiurile vegetale résinile naturale §i sintetice,
bitumurile ete.

Peliculele se formeaza prin solidificarea straturilor de compozitii
aplicale in mod corespunzitor pe suprafete de metal, de lemn, de teccuieli
drigscuite sau gletuite, de beton ete., in grosimi cuprinse intre 60 si
200 microni?), in functie de numirul straturilor aplicate si felul compo-
zitiei folosite.

1y Un miecron (1) este a mia parte dintr-un milimetru.
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3. ROLUL ZUGRAVELILOR SI VOPSITORIILOR

In ansamblul lucririlor care alciituiesc o constructie, zugrivelile
si vopsitoriile indeplinesc unul sau simultan mai multe roluri si anume :
protectia, igiena si estetica obiectelor.

a) Protectia. Zugravelile si mai ales vopsitoriile formeazi un strat
protector al suportului pe care se aplica. Acest rol de protectie se poate
referi :

— la ruginire (anticorozivd), ca de exemplu la tabla neagrid de pe
invelitori, la timplaria si constructiile metalice si chiar la materialele
principale structurale de constructii cum sint : betonul, betonul armat
$i zidaria ;

— la foc (ignifugd), in special la elemente de constructie din lemn
expuse pericolului de incendiu, cum sint de exemplu sarpantele de lemn
ale cladirilor, constructiile si baracamentele de lemn etc. ;

— la umezeala (hidrofuga), pentru a feri de putrezire elementele
din material lemnos ca, timplariile, stilpii si balustradele de lemn din
exterior, stresinile ete. ;

— la acizi (antiacida), ca de exemplu la diferite rezervoare sau alte
obiecte a ciror suprafatd vine in contact cu substante acide (acid sulfuric,
acid clorhidric etc.).

b) Igiena. Zugrivelile si vopsitoriile intretin suportul intr-o mai
buni stare de igiend, intrucit formeazid o suprafati netedid si continua,
care refine mult mai putin praful si alte impuritafi din aer. Mai ales
suprafetele vopsite se intretin mai ugor, curafirea lor de praf ficindu-se
mai simplu §i mai bine.

c) Estetica. Valoarea artistica a constructiilor depinde in buna parte
si de tehnica zugravelilor si vopsitoriilor. Efectele de culoare si armonia
intre culoare si destinatia incdperilor si in ansamblu, a constructiilor
dau un aspect decorativ din cele mai frumoase si plicute, satisfacind
cerintele estetice atit in interior, cit si la exterior.

<.CLASIFICAREA SI DOMENIUL DE APLICARE A ZUGRAVELILOR
SI VOPSITORIILOR

Pentru o orientare mai usoara si o intelegere mai lesnicioasa a lucra-
rilor de zugraveli si vopsitorii, acestea se vor imparti in urmatoarele
categorii principale :

a) Dupi liantul intrebuintat. Acesta determind in general felul zugra-
velii §i vopsitoriei.
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Spoieli (véaruieli), in care liantul intrebuintat este varul. Se utilizeaza
la construetii secundare pentru acoperirea tencuielilor, zidériilor de
ciramida, beton, piatri ete. Nu se intrebuinteaza la zugravirea fatadelor
cladirilor mari deoarece straturile subtiri de var se murdaresc usor la
actiunea agentilor exteriori si trebuie des reinnoite. Spoielile se mai
aplicd si pe suprafetele lemnoase ale constructiilor provizorii si auxiliare
cum sint baricile, magaziile, gardurile si altele. Sujrafetele metalice
nu se viruiesc deoarece ruginesc sub actiunea concumitenutd a apei si a
oxigenului din aer in timpul intéririi peliculei de var.

Pentru colorarea compozitiilor de var se intrebuinfeazi numai
pigmenti rezistenti la alealii si nu se decoloreazi la actiunea varului.

Zugrdveli cu clei, la care liantul intrebuintat este cleiul. Se utilizeazi
numai la interior pe suprafete tencuite, care nu sint supuse umiditatii ;
suprafetele de lemn rareori se acoperi cu zugraveala cu clei i numai
la clidiri cu un caracter cu totul provizoriu. Suprafetele metalice nu se
acopera cu zugraveli cu clei din considerentele indicate la spoieli. |

Pentru colorarea compozitiilor de zugrivit cu clei, se intrebuinteaza
aproape toli pigmentii ; din aceastd cauzi zugravelile cu clei se utilizeaza
pe o scard largd la finisarea inciperilor de locuit, obtinindu-se 0 gama
foarte variata de culori, mergind de la nuantele cele maj deschise pina
la cele mai inchise.

Zugrdveli cu silicati, la care liantul intrebuinfat este silicatul de
potasiu si in mai micd masura silicatul de sodiu sub forma de sticla so-
lubild. La zugraveli se recomanda folosirea silicatului de potasiu si nu
de sodiu, deoarece acesta nu rezisti la actiunea agentilor atmosferici
care produc pe suprafata stratului acoperitor pete de sare (eflorescente
albe de carbonat de sodiu).

In general, la noi, sticla solubili seutilizeazi la ignifugarea construc-
tiilor de lemn pentru prevenirea propagarii incendiilor §i la impermeabili-
zarea betoanelor si mortarelor. Se recomanda si se aplice pe suprafefele
fatadelor cladirilor din centrele cu multe fabrici si uzine si din orasele
industriale cu spatii plantate reduse, prezentind o suprafati neteda,
pe care cu greu se depune praful si fumul

Datorita rezistenfei la api, zugriveala cu silicafi se utilizeazi s5i la
zugravirea bazinelor de beton pentru inot, a fintinelor din parcuri si in
general a suprafetelor care vin in contact direct cu apa.

Suprafefele metalice nu se zugravesc cu silicali deoareee ruginese
din cauzele aratate la spoieli.
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Compozitiile de silicati permit colorarea lor cu pigmenti, obtinindu-se
cu.lori cu nuante variate de la deschise pini la inchise ca si in cazul
compozitiilor cu clei.

Zugrdveli cu cazeind, la care liantul intrebuintat este cleiul de cazeini
Aceste zugraveli se folosesc pe 0 scard mai redusi din cauza costului
lor ridicat. Pot fi intrebuintate la zugravirea interioard si exterioara a
supraletelor tencuite si a zidariilor de carimida si de beton. Zugravirea
suprafefelor de lemn cu compozifie de cazeina este admisd numai cind
este vorba de o exploatare de scurta durata (cel mult un an pentru supra-
fetele exterioare). Suprafetele metalice nu se zugravesc cu compozitii
de cazeina deoarece metalul rugineste din aceleasi motive aritate la
spoieli.

Pentru colorarea compozitiilor de cazeind se intrebuinteazi numai
pigmenti rezistenti la alcalii, pentru a nu fi atacali si decolorati de varul
aflat in tencuiala.

Vopsitorii cu compozitii pe bazi de substante peliculogene, care,
dupi intindere si uscare, dau pelicule colorate cu aspect mat pini la
semilucios.

Clasificarea wvopsitoriilor depinde de caracteristicile substantei
peliculogene din compozifia respectiva, a cirei alegere sz face dupa
natura suprafetei suport, astfel:

— vopsitorii cu compozitii pe baza de ulei, care sz aplica pz supralete
tencuite si gletuite, pe suprafete de lemn si metalice, unele numai in
interior — cu produsul denumit Inol — iar altele atit in interior cit si la
exterior — cu produsele denumite Linoxin $i Durol — ,pe invelitori
de tabla — cu produsul denumit Deruginol — , ps dusumele — cu pro-
dusul denumit Durax—, pe moblierul de bucdtarie—cu produsul de-
numit Ideal — ete. ;

— vopsitorii e compozitii pe bazi de bitum, care sz aplica in interior
si exterior pentru protejarea suprafetelor metalice impotriva coroziunii ;

— vopsitorii cu compozilii pe bazid de risini alchidice (grunduri
de acoperire), care se aplica in interior §i exterior pz suprafefe gletuite
cu ipsos, suprafete de lemn si metalice;

— vopsitorii cu compozitii p2 baza de ulei emulsionat Emulsol, care
se aplicd pe suprafete de lemn atit in interior cit §i la exterior ;

— vopsitorii cu compozitii pe bazd de lianti solubili in api (vopsele
ignifuge), care protejeaza elementele $i constructiile de lemn impotriva
focului atit in interior cit si la exterior;

— vopsitorii cu compozitii pe bazd de emulsii din rasini de polimeri-
zare (poliacetat de vinil), care se aplicd in general la acoperirea suprafe-
felor din tencuiald drigcuitd sau gletuita, suprafetelor de beton, de ci-
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ramidéd, de piatra si, intr-o masurd mai mica, la acoperirea suprafefelor
de lemn, dupi ce in prealabil s-a procedat la tratarea lor cu un grund
de imbibare.

Emailiari cu compozitii pe bazia de lacuri si pigmenti cu putere
mare de acoperire, care, dupa intindere si uscare se prezintid sub forma
de pelicule dure, foarte lucioase §i cu aspect neted.

Emailirile se clasifici dupd felul lacului utilizat ca substantid peli-
culogena, aplicindu-se in urmatoarele domenii :

— emailari pe baza de lacuri din ulei si rasini, pentru acoperirea su-
prafetelor de lemn, metal si glet de ipsos;

— emaildri pe bazid de lacuri numai din derivatii celulozei sau ames-
tecali cu rasini alchidice, care se aplicd in special pentru acoperirea su-
prafetelor metalice precum si celor de lemn si glet de ipsos ;

— emaildri pe bazd de rasini de polimerizare, cum sint copolimerii
de clorura si acetat de vinil, care se aplici pentru protejarea antiacida
a suprafetelor de lemn, de tencuiald si de zidirie, iar cele cu risini per=
clorvinilice pentru protejarea suprafetei utilajelor §i constructiilor din
mediu chimic ;

— emailari pe baza de lacuri cu rdsini alchidice, cum este produsul
Hexol, care se aplicd pe suprafete de lemn, metal si glet de ipsos, sau
Termolux, cu care se acoperi suprafata elementelor de radiatoare si a
tevilor de calorifer;

— emailari pe bazd de lacuri cu rasini de policondensare cum sint
cele epoxidice, poliuretanice si siliconice, care se aplici pe suprafefele
de lemn, metal si glet de ipsos, pelicula lor fiind prin excelenti rezistenta
la actiunea agentilor corosivi din mediul marin si din industria petroliera ;
in plus, pelicula rasinilor siliconice rezista si la temperaturi ridicate (200
— 500°C), folosindu-se cu foarte bune rezultate la acoperirea suprafete-
lor metalice ale cuptoarelor, cazanelor, etuvelor, tevilor de esapament etc ;

— emailari pe baza de lacuri cu rasini alchidice emulsionate cu
cazeind, care se aplicd pe suprafete de beton (tencuieli driscuite sau
gletuite, zidarie ete.);

— emailiri pe bazi de lacuri cu rasini de modificare (clorcauciuc),
care se aplici pe suprafefe de lemn, metal si tencuiala driscuita sau gle-
tuitd, aflate in medin chimic.

Ldeuiri cu solutii pe baza de ulei sicativat, de derivati celulozici
sau de rasini in solventi, care, dupa intindere si uscare dau pelicule trans-
parente si lucrioase .

Clasificarea lacurilor depinde de caracteristicile substantei peliculo-
gene din solufie, care, la rindul siu, determinid domeniul de folosire la
finisarea diferitelor suprafete suport $i anume :
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— lacuri pe bazia de ulei vegetal sicativat, cum sint produsele Durolac
si Rapidol, care se aplici atit pe suprafete de lemn cit si pe cele metalice ;

— lacuri pe baza de derivali celulozici, care se aplici in general la
finisarea mobilei §i pentru protejarea suprafefelor de metal, argintate,
cromate, nichelate, alimite etc.;

— lacuri pe bazd de risini naturale exotice (Copal de Manilla), care
se aplicd la interior pe suprafete suport vopsite ;

— lacuri pe bazi de rasini alchidice pentru protejarea suprafetelor
de metal, contribuind totodata la efectul estetic al finisajelor ;

— lacuri pe baza de clorcauciue pentru protejarea suprafetelor de
lemn, metal si tencuiald driscuita sau gletuita impotriva actiunii apei
si agentilor chimici.

Conventional, asa cum se obisnuieste in mod curent pe santier si pentru
a usura expunerea, in cuprinsul lucrarii se va folosi cuvintului ,,vopsi-
torii“ atit pentru acoperirile cu pelicule de vopsea, cit si pentru cele de
email sau lac.

b) Dupii ealitatea finisajului. In raport cu destinafia constructiilor
si a cerinfelor fa{d de calitatea finisajului, zugravelile §i vopsitoriile
se impart in:

— zugraveli §i vopsitorii simple care se folosesc la cladirile auxiliare,
magazii, constructii provizorii ete. ;

~ zugraveli si vopsitorii obisnuite, care se folosesc la locuinte, cladiri
administrative, culturale, sociale etc. '

— zugraveli si vopsitorii de calitate superioard, care se folosesc la
finisarea cladirilor de importanta speciala.

Natura si felul zugravelilor §i vopsitoriilor se previd in proiectul
lucririi sau se indici de organele de supraveghere a lucrarilor de arhi-
tecturd de pe santier.

5. FENOMENUL SOLIDIFICARHI (USCARII) PELICULELOR

Peliculelele compozitiilor folosite la zugriveli si vopsitorii se caracte-
rizeaza printr-un proces de solidificare (uscare) specific, de care depinde,
intr-o mare maésura, calitatea acestor lucrari.

Pentru solidificarea peliculelor se foloseste in mod curent pe santiere
si termenul ,uscare”. Cu toate ca este impropriu, totusi fiind uzual si
avind sensul de solidificare se va folosi ca atare si in cuprinsul acestei
carfi.

La acapenrea diverselor suprafete suport cu finisaje clasicie de zu-
graveli §i vopsitorii se deosebesc doua feluri de procese de uscare a
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peliculelor i anume : fizic, prin evaporarea solventului i chimic, prin
oxidarea liantului.

Ca urmare a dezvoltarii sortimentului de materii prime si evolutiei
metodelor de aplicare a compozitiilor, s-au adaugat si alte posibilitati
de uscare a peliculelor, care au determinat gruparea lor in urméitoarele
categorii :

— pelicule care se usucd printr-un proces fizic ;

— pelicule care se usucd prin procese chimice si

— pelicule care se usucdi atit prin procese fizice cit si chimice.

a) Usearea fizicd. Acest proces se produce prin evaporarea solven-
tului si solidificarea liantului din compozitie. In acest fel se usuci peli-
culele de : clei, lacuri bituminoase, selac, lacuri solubile in alcool, lacuri
pe baza de derivati celulozici, cauciuc. etc.

b) Uscarea chimieii. Uscarea chimica se produce, in functie de liantul
folosit, fie prin oxidarea acestuia, fie prin reacfiile care se produc intre
liant si unii componenti introdusi in compozitia respectivid. In conti-
nuare sint descrise principalele procese chimice care au loc la uscarea
diverselor substante peliculogene.

Oxidarea. Liantii din pelicule, cum sint uleiurile vegetale si cei pe
baza de ragini alchidice, absorb oxigen din aer transformindu-se intr-o
substanta solida, un oxid, insolubil in solventi si cu rezistente mecanice
corespunzitoare. Uscarea prin oxidare este influentatd de umiditatea
aerului inconjurator, care, in mod normal, trebuie sa fie cuprinsa intre
40 si 80%. Aerul uscat este inactiv.

Policondensarea. Liantii din unele rasini sintetice cum sint cele
alchidice, aminice, fenolice etc., sub actiunea cildurii sau unui acid
intaritor pierd apa din constitutia lor si se transforma intr-o substanta
macromoleculard!) care se prezinti sub forma de pelicula compacta.
Din aceastii categorie fac parte lacurile cu uscare la cuptor si cele cu
intiritori acizi pe bazi de rasina fenolica, aminoalchidica $i epoxidica.

Poliaditia. Liantii pe baza unor rasini epoxidice se usuca prin
adiugarea in compozitia respectivi a unor amine sau poliamide care
au un rol de intéritor. Prin reactia care are loc intre aceste substante
se obfine poliuretanul prin uscarea ciruia rezulti pelicule aderente,
elastice, rezistente la uzuri si la actiunea agentilor chimici.

Polimerizarea. Prin polimer se infelege un produs macromolecular
rezultat din unirea unui numar de structuri moleculare de baza, denumite

1y Prin produsi macromoleculari se infeleg acele substanie care sint compuse din
molecule foarte mari, al cfror atomi sint puternic uniti Intre ei.
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meri. Se deosebesc doua categorii de polimeri: polimeri simpli, formati
din acelasi fel de meri, si copolimeri, formati din mai multe feluri
de meri.

Unirea structurilor moleculare se face printr-o serie de reactii chimice
numite polireaclii, care se repeti de un numar foarte mare de ori §i
in urma cirora fie ca se formeazd, fie cd se degradeazid produsii
macromoleculari.

Ca polireactie de formare se poate da ca exemplu polimerizarea
acetatului de vinil cu formarea de clei sau lac polivinilic, Rezulta pelicule
de lac foarte dure.

Usecarea fizico-chimied. Acest proces se produce prin evaporarea
solventului concomitent cu reactia chimici, aceasta din urma incepind
inainte de evaporarea completa a solventului. Eliminarea treptata
a solventului peliculei asigurd peliculei viscozitatea necesari procesului
chimic, care poate fi: reactia intre componenti si oxidarea liantului
in cuptor ca in cazul lacurilor pe bazd de ulei sau de risini alchidice
combinate cu rasini fenolice, sau reactia intre componenti, amestecati
inainte de aplicare, cum sint rasinile epoxidice intéarite cu poliamine
sau poliamide si lacuripoliuretanice.

6. ALTE LUCRARI EXECUTATE DE ZUGRAVI SI VOPSITORI

Zugravilor-vopsitori, in afara de lucrari clasice consacrate me-
seriei lor, le mai revine sarcina sa execute si o alta serie de lucrari de
finisaj, cum sint : baituirea, calcio-vecchio, ceruirea, poleirea si tapetarea,
care de asemenea imbraca suprafetele suport cu scopul de a le proteja
si de a contribui la intrefinerea curiteniei si a_ aspectului lor decorativ.

a) Biifuirea. Se executa pe elementele de timplarie de lemn prin
aplicarea unei compozitii de coloranti sintetici transparenti, de diferite
culori, numita bail.

Acesta pqtrunde in porii lemnului lasindu-i vizibili structura. Se
fixeaza prin ceruire sau licuire realizindu-se astfel o finisare din cele
mai frumoase.

b) Finisarea in relief (ealeio-veecchio). Calcio-vecchio se executi,
in general, cu o compozitie de ipsos si clei in incaperi cu 0 umiditate mai
mica decit 659, pe pereti tencuiti si cu suprafete plane. Nu se foloseste
la exterior din cauza continutului mare de ipsos, care, fiind un mate-
rial higroscopic (absoarbe usor apa), face ca suprafafa respectiva s
se umezeascd si si se deterioreze usor. Aceasti finisare este durabila
$1 prezintd un aspect frumos, dar este mai scumpa decit zugrivelile
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obisnuite, necesitind o manopera mai complicata,precum s$io cantitate
si o varietate mai mare de materiale.

¢) Ceruirea. Se executd in general pentru protejarea cu un strat
subtire de ceard a elementelor de constructie de lemn (parchete, mobilier,
timplarie etc.), a suprafetelor finisate prin bdituire sau cu calcio-vecchio,
cirora le mai poate da si un aspect de vechi (patini).

d) Poleirea. Se executd pe suprafefe si ornamente de lemn, metal
§1 ipsos prin acoperirea lor cu un strat foarte subtire (foite) de metal
pretios (argint sau aur), pentru obfinerea unui aspect deosebit de frumos
si de o valoare aparenta foarte mare.

e¢) Tapetarea. In vederea usuririi si totodatd a scurtirii termenului
de executare a finisajului interior pe pereti, respectind totusi calititile
si efectele zugravelilor si vopsitoriilor, s-a introdus cu destul succes
intrebuinfarea tapetelor.

Din punct de vedere func{ional, decorativ si estetic, costul finisérii
cu diverse tipuri de tapete este, relativ, apropiat de acel al respectivelor
zugaveli sau vopsitorii pe care le inlocuiesc.

7. PROCEDEE DE APLICARE A COMPOZITIILOR DE. ZUGRAVIT SAU
' DE VOPSIT

Pe santierele din tara noastrd, zugravelile si vopsitoriile se executa
folosind atit procedeele clasice cit si cele moderne. Prin procedee clasice
se inteleg : cele manuale, cu bidineaua $i pensula iar cele moderne
(mecanizate), cu vermorelul si pistolul.

Treptat, procedeele clasice s-au imbunatafit sau s-au inlocuit si se
inlocuiesc continuu — in primul rind cele manuale — cu procedee
moderne, bazate pe cele mai perfectionate si productive metode de
aplicare a compozitiilor. Aceste noi procedee au fost introduse in urma
producerii in fabricile de specialitate a unor noi materiale mai eficiente
decit cele clasice si a unor noi tehnologii bazate pe cele mai perfectionate
si productive metode de aplicare a compozitiilor. Prin aplicarea procedee-
lor moderne in domeniul zugrédvelilor si mai ales al vopsitoriilor se reali-
zeazd o productie sporita, o calitate superioard §i un pref de cost mai
redus al lucrarilor.

a) Aplicarea manuald. Este procedeul cel mai vechi si foarte ris-
pindit de aplicare a compozitiilor de finisare (viruieli, zugriveli -si
vopsitorii) cu ajutorul celormai cunoscuteunelte cum sint bidinelele
§i pensulele.
~ Procedeul este caracterizat printr-o simplitate deosebitid si cu posi-
bilitati largi de aplicare pe diferite marimi si forme de suprafete, folosind
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o mare varietate de compozitii ; prezintd insd si dezavantaje cum sint :
productivitate redusd, consum mare de material si de munca calificata,
precum imposibilitatea folosirii compozitiilor de vopsit cu uscare rapida.

b) Aplicarea mecanizatd. Este procedeul caracterizat in general
printr-o mare productivitate, printr-un consum minim de compozitii
si de munca calificata si prin realizarea de lucriri cu un pret de cost
tedus. Aplicarea se poate face atit la santier pe obiectele sau supra-
fetele suport respective cit si in ateliere si camere speciale de vopsit.

Cele mai folosite procedee mecanizate de finisare sint: prin
pulverizare, prin imersie $i prin viliuire.

Procedeul prin pulverizare se foloseste atit la aplicarea spoielilor
si zugravelilor cit si a vopsitoriilor si metalizarilor.

Pulverizarea se obtine:

— cu ajutorul aerului comprimat : la aplicarea cu pistolul, in general
a compozitiilor de vopsit si mai pufin a celor de zugravit, in aer liber
sau in camere-tunele; la executarea metalizarilor cu pistoale speciale
prin proiectarea picaturilor de metal topit pe suprafetele suport; prin
antrenarea pulberii de polietilend pina la duza unui pistol special, unde,
trecuta printr-o flacard oxiacetilenica, se topeste si se proiecteazi acope-
rind uniform suprafata suport ;

— prin comprimarea compozitiilor, la executarea spoielilor $i zugri-
velilor cu vermorele si la executarea vopsirilor cu pistolul prin asa numita
»pulverizare fird aer" sau procedeul ,airless” ; .

— cu ajutorul pistoalelor electromagnetice, cu pompa si piston
propriu ;

— prin evaporarea s$i destinderea gazului lichefiat, introdus in
recipientul cu compozitia de vopsit, obfinindu-se astfel comprimarea gi
impingerea acestuia spre duza de pulverizare (pistol cu perna de gaz) ;

— prin actiunea fortelor electrostatice care antreneaza particu-
lele compozitiilor de vopsit, trecute prin duza unui pistol special unde,
incarcindu-se cu electricitate negativd, sint atrase spre piesele de
vopsit incédrcate, la ringdul lor, cu electricitate pozitiva.

Procedeul vopsirii prin imersie se bazeazd pe obfinerea unei pelicule
pe piesele care urmeazii a [i finisate prin cufundarea acestora intr-o
baie, continind compozitia de vopsit sau licuit. Se poate considera ca
procedeu prin imersie si acoperirea cu o pelicula protectoare a pieselor
metalice, incilzite si introduse intr-un strat de pulbere de polietileni,
care in contact cu suprafafa caldi a metalului se topeste si aderd de
acesta.
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Procedeul acoperirii prin "vdl{uire se bazeazi pe obtinerea unei
pelicule de compozitie de vopsit pe suprafata suport prin trecerea piesei
respective printre doi cilindri acfionati mecanic.

8. FACTORII CARE DETERMINA CALITATEA LUCRARILOR DE ZU-
GRAVELI $I VOPSITORII

Calitatea lucrarilor de zugraveli i vopsitorii precum gi aspectul
lor sint determinate in cea mai mare parte de o serie de conditii din
care cele mai importante sint :

a) Stabilirea procesului tehnologic. Este o conditie esenfiala pen-
tru realizarea unei zugraveli sau vopsitorii de calitate.

Procedeul tehnologic se stabileste finind seama de felul suprafefei
suport care se finiseazi ,de compozitiile, uneltele, aparatele si instalatiile
de care se poate dispune. O data fixat procesul tehnologic acesta trebuie
respectat pe toatd durata lucrarilor.

b) Pregiitirea suprafefelor suport. Constituie o faza foarte impor-
tenta de care depinde aproape exclusiv aderenta straturilor pelicu-
logene si, in consecintad, calitatea lucrarilor.

c) Alegerea eompozifiilor pentru executarea finisajelor de acoperire.
Este un factor important pentru realizarea unor zugraveli si vopsitorii
corespunzitoare $i de buna calitate. L.a alegerea compozitiei gata prepa-
rate sau a materialelor componente, beneficiarul lucrarii sau proiectantul
trebuie sa fina seama de conditiile de exploatare a suprafetelor care
se protejeaza sau se decoreaza, a specificului lor si a posibilitatilor tehno-
logice de executie.

d) Calitatea corespunziitoare a compozitiillor alese. Este chezisia
realizarii unei lucriri de buna calitate, atunci cind sint aplicate cu
pricepere.

Compozitiile gata preparate sau materialele componente sint ga-
rantate prin certificate de fabricile producidtoare, iar proprietitile si
caracteristicile lor sint impuse de prescriptiile oficiale (standarde,
normative sau norme interne). Pregitirea, omogenizarea sau imbu-
natatirea compozitiilor trebuie efectuata in ateliere de santier sau centrale,
dotate cu utilaje, aparate si instalafii corespunzatoare.

e) Dotarea cu unelte, aparate si instalatii, Folosirea unor compo-
zitii potrivite nu constituie unica conditie pentru obtinerea unor pelicule
de calitate, este necesar totodata ca la aplicarea lor sia se foloseasca
unelte, aparate sau instalafii corespunzitoare, de buné calitate si bine
fntrefinute.
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f) Calificarea zugravilor si vopsitorilor. La toate meseriile din industria
constructiilor si mai ales in specialitatea zugravilor-vopsitori, calitatea
lucrului depinde de constiinciozitatea, experienta si capacitatea tehnica
a muncitorilor respectivi.

Este necesar ca muncitorii de specialitate sa cunoasca in cele mai
mici amdnunte operatiile pe care trebuie si le execute si modul cum
trebuie sa lucreze, iar intreprinderile sa se preocupe permanent pentru
ridicarea continua a calificarii zugravilor-vopsitori §i chiar personalul
tehnic care se ocupa cu problemele de zugraveli si vopsitorii.

Din cele ariatate in acest paragraf se poate trage concluzia ci, in
cazul cind unul sau mai multi dintre factorii care asigurd reusita
lucrarilor de zugraveli si vopsitorii nu sint respectati, calitatea, dura-
bilitatea si aspectul peliculelor se reduce simfitor.



CAPITOLUL 1I

SUPRAFETE SUPORT ALE ZUGRAVELILOR SI
VOPSITORIILOR

Suprafetele de lemn, metal, tencuiald, ipsos, beton celular autocla-
vizat (b. e¢. a), sau beton ale diferitelor elemente de constructii (pereti,
tavane, timpldrie, pardoseli, stresini, invelitori ete.) sau de instalatii
(rezervoare, cazane, radiatoare, tuburi, tevi etc.) se finiseaza in general
dupa indicatiile proiectantului si cerintelor de acoperire cu compozitii
de zugravit sau de vopsit.

Inainte de acoperire suprafelele trebuie pregitite cu o deosebitid
atentie, in vederea obtinerii unor lucriri de buna calitate. Pentru
aceasta muncitorii trebuie sia cunoascd caracteristicile principalelor
suprafete suport, cum sint cele tencuite, de beton, de lemn, de metal,
de ipsos si de b. c. a.

1. SUPRAFETE TENCUITE

Tencuielile se executa cu scopul de a proteja, de a uniformiza, de a
izola si de a infrumussta elementele pe care sint aplicate.

Tencuielile pot fi clasificate in diferite categorii dintre care cele mai
importante sint : dupid felul liantului folosit in mortare, dupd locul pe
care se aplicd si dupi modul de prelucrare

Dupi felul liantului folosit in mortare tencuielile se impart in :

— tencuieli cu mortare de var, preparate din nisip,
var pastd si apd. Se folosesc la perefi din zidarie;

— tencuieli cu mortare de var si adaos de ip-
s0 s, care, datoriti ipsosului, se intiresc intr-un timp maiscurt si au
rezistente mai mari decit cele de var. Se folosesc la pereti de zidarie si
tavane din sipci si trestie si din rabit ;

— tencuieli cu mortare de var cu adaos de ci-
ment, care, datoriti cimentului, se intiresc, de asemenea, mai repede
si capatd rezistenfe mai mari decit cele de var. Se folosesc la pereti de
zidarie si tavane de beton si din rabif ;



29 Suprafete suport ale zugrdvelilor si vopsiteriilor

— tencuieli cu mortare de ciment, preparate din
ciment, nisip §i apa, care se intidiresc mai repede $i au rezistente cu mult
mai mari decit mortarele amintite mai inainte. Se folosesc la aplicarea
pe elemente de constructie unde se cer rezistenfe mari;

— tencuieli cu mortare de ipsos, nisip §i apd, care
se intiaresc intre 10 si 30 min de la preparare. Se folosesc in interiorul
constructiilor la pereti si tavane din stufit, sipci si trestie, rabit si placi
de ipsos, numai in mediu uscat, cu umiditatea sub 609, si fard a veni
in contact direct cu suprafete suport de beton. Ipsosul poate fi amestecat
cu pastd de var dar niciodati cu ciment.

Dupd locul unde sint executate se impart in :

— tencuieli interioare pe pereli $i tavane si

— tencuieli exterioare pe pereti

Dupé modul de prelucrare a fefei vizibile se deosebesc :

— tencuieli brute cu fata vizibilda netezita sumar, care se
aplicii in incéperile de la subsol, in pod, la calcane ete. ;

— tencuieli simple la care fata vizibila este neteziti cu
drisca, din care cauzi se mai numesc $i tencuieli driscuite si care sint
cele mai raspindite, aplicindu-se in incéperile cladirilor de locuit, la
magazine, birouri etc. ;

— tencuieli gletuite la care tencuiala simpla cu mortar
de ciment cu var, de ipsos cu var sau de ipsos se acoperd cu un strat
subtire de pastid de var sau de ipsos, netezit cu drisca metalica ; aceste
tencuieli se aplicd la inciperile de locuit birouri, cladiri social-culturale ete..

Stratul de glet de ipsos are o grosime de 1— 3 mm, realizind o supra-
fata perfect neteda i pland, care constituie la rindul sau stratul suport.
pentru aplicarea unei zugdraveli sau vopsitorii de calitate superioari..
Cind gletul se aplica pe o tencuiala de mortar din ciment cu var, in pasta
de ipsos se introduce o cantitate de lapte de var in vederea obtinerii unei
aderente mai bune intre cele douid straturi; Rl

— tencuieli sclivisite la care tencuiala simpla cu mortar-
de ciment se netezeste cu drisca metalica si cu adaos de praf de ciment.
aplicat prin pudrare; suprafata acestor tencuieli nu se finiseazi nici
prin zugravire $i nici prin vopsire deoarece pelicula respectivid nu adera.
de suprafata suport ; se aplica in incdperi cu umiditate mare (bai, bazine,.
cimine de vizitare ete.);

— tencuieli decorative la care fata vizibila nu se fini--
seazi, aspectul decorativ obtinindu-se prin compozitia mortarului, care-
contine pigmenti de culoarea ceruta si materiale speciale (dolomit, terasit
etc.) si o prelucrare corespunziatoare cu diferite unelte, obfinindu-se
tencuieli de similipiatra, caleio-vecchio, buceardate, ragschetate, pieptanate
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etc. ; aceste tencuieli se aplica in special pe pereti exteriori si uneori in
sili de spectacole, de lectura ete.

Cind se executd tencuieli noi peste altele vechi, acestea din urma
trebuie solzite cu ciocanul si bine udate, caci astfel stratul nou nu adera.

2. SUPRAFETE DE BETON

Betonul ca suport pentru lucrarile de zugraveli si vopsitorii se intil-
neste la peretii §i planseele turnate in cofraje de inventar, metalice sau
din placaj si la elemente prefabricate de pereti si plansee din beton,
transportate si montate pe santier.

Suprafefele elementelor de beton turnate in cofraje de inventar sau
prefabricate se prezinta netede si, ca urmare, nu necesiti aplicarea unui
strat de tencuiala pentru obtinerea planitatii cerute. Dupa o prelucrare
corespunzatoare aceste suprafete se pot finisa prin zugrdvire, vopsire
sau tapetare.

Se recomandd de exemplu, vopsirea elementelor de beton la interior
51 exterior cu vopsea de Vinarom si se interzice folosirea compozitiilor
pe baza de alchidali, care dau cu varul din beton reactii alcaline.

3. SUPRAFETE DE IPSOS

In- afari de suprafetele de ipsos obtinute prin gletuire se folosesc
in aceleasi conditii si suprafetele plicilor de ipsos. Acestea sint folosite
la executarea de perefi desparfitoriin inciperiunde umiditatea aerului
nu trece de 609%,. Nu se folosesc la peretii incdperilor de bai si dusuri.

Peretii din aceste placi, dupd chituirea rosturilor, se finiseaza direct
prin zugravire sau vopsire ca s$i perefii gletuifi cu ipsos.

4. SUPRAFETE DIN BETON CELULAR AUTOCLAVIZAT

Betonul celular autoclavizat este folosit in constructii sub forma de
plici, panouri $i fisii cu care se executd pereli exteriori sau interiori, iar
<cu fisii armate chiar si tavane.

Dupa repararea eventualelor defecte si netezizea suprafetelor, acestea
se pot acoperi, dupa caz, cu pelicule de zugraveli sau din polimeri sintetici.

5. SUPRAFETE DIN AZBOCIMENT PRESAT

Azbocimentul presat, sub formi de plici plane, ca de exemplu panou-
rile de azbopan, sau sub forma de placi ondulate se foloseste, in general,
fa constructii industriale pentru executarea de pereti si tavane-invelitori.
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Pentru protectia si finisarea lor se folosesc vopsele acrilice, rezistente
la alcaliile din azbociment si care sint, totodatd, §i permeabile la vapori.

6. SUPRAFETE METALICE

Suprafetele metalelor care se folosesc in constructii se protejeaza
in general cu un strat subfire de vopsea sau lac pentru a fi ferite de co-
roziune §i a le da un aspect cit mai estetic. Dintre metalele cele mai des
intilnite in elementele de constructie sint: fonta, otelul, aluminiul,
zincul si alama.

Fonta se foloseste indeosebi la instalatii, ca fevi de scurgere si de
presiune.

Ofelul se foloseste la executarea timpliriei metalice si a diferitelor
constructii metalice atit la cladiri, cit si la luerari de specialitate, cum
sint de exemplu podurile metalice. Otelul se foloseste pe santier sub
forma de otel lat, platbanda, banda de otel, otel profilat cu sectiuni
variate (T, dublu T, U, cornier, patrat ete.), otel rotund, tabli neagria
sau zincatd, sirmi neagrad sau zincata ete.

Aluminiul se foloseste in general sub formia de tablia, la elemente
ornamentale si de greutate mica (panouri de cofraj de inventar, elemente
portante pentru acoperisuri, panouri pentru pereti interiori $i exteriori,
ferestre, usi, jaluzele, plafoane fonoizolante ete.).

Zincul se foloseste sub formid de tablid la elementete decorative si
uneori la invelitori.

Alama se foloseste sub forméa de tabld la elemente ornamentale.

7. SUPRAFETE DE LEMN

Lemnul este utilizat in construetii sub forma de lemn rotund, produse
semifabricate de lemn si produse de valorificare superioara a lemnului.

Lemnul rotund se intrebuinieaza in constructii pe santiere sub forma
bruta, de bile si manele.

Principalul produs semifabricat din lemn folosit la diverse elemente
de constructii care se finiseaza prin vopsire sau lacuire este cheresteaua.
Aceasta se livreazd in diferite sortimente a ciror denumire este data
dupa forma sccfiunii transversale si dupa raportul laturilor. Cele mai
uzuale sint : scindurile, dulapii, grinzile, riglele sau cusacii si sipcile.

.Prin prelucrarea cherestelei se produc semifabricate care se folosesc
in general pe santiere sub forma de:

— scinduri. falfuite ;
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— dusumele cu lamba $i uluc;
— parchete.

Produsele de valorificare a lemnului se livreazi de fabrici de specia-
litate fiind folosite in constructii sub formé de placaje si panele sau sub

Fig. 1. Tipuri de plici celulare :

a —cu miez din gipei; b — cu miez din benzi de furnir;
¢ — cu miez de furnire spiralate (melgi).
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forma de furnir, la acoperirea elementelor de lemn pentru realizarea
unui aspect de esen{a mai valoroasid a suportului.

Prin impunerea folosirii ¢it mai rationale a materialelor tradltmn'ﬂe
de constructfie, atit din punct de vedere economic, cit si din punct de
vedere tehnic, s-a ajuns la folosirea unor noi sortimente sub forma de
lemn ameliorat, prin care pe de o parte, se reduc foarte mult pierderile
care apar la prelucrarea prin aschiere a lemnului, iar pe de altd parte,
s-au obfinut culori si aspecte deosebit de estetice. Din categoria lemnului
ameliorat fac parte : placile fibro-lemnoase (PFL), placile din aschii de
lemn aglomerate (PAL), lemnul stratificat (I.S), si placile celulare (fig.1)..

8. TIMPLARIE PENTRU CONSTRUCTIL

Elementele cladirilor care se refera la ferestre, usi, mobilier fix
inzidit, lambriuri etc. primesc in constructii denumirea generici de
timplarie. Fiecare din acestea indeplinese roluri functionale bine precizate.

lfn afara rolului functional pe care-1 au elementele de timplirie intr-o
constructie, acestea mai indeplinesc totodatd si un rol estetic, pentru
realizarea ciruia se folosesc materiale, forme, dimensiuni si detalii
constructive corespunzitoare. :

Natura materialului din care se exe-
cutd elementele de timplarie este deter-
minati de categoria cladirii siimportanta
exploatarii.

a. Ferestrele. Sint alcatuite dintr-o
serie de elemente dintre care cele mai
importante sint indicate in fig. 2.

In figura 3 este reprezentatd in sec-
fiune orizontala si verticald o fereasira
dubla din lemn, cu deschidere intericari,
iar in figura 4 o fereastrd metalicd dubla
cuplati cu cercevele mobile, c¢xecutate
din profiluri cu peretisubtiri indoite, din
tabla de ofel si laminate.

b. Ugile. In general sint -alcituite
dintr-o parte fixa —toc:l sau ciptu$ea-

Fig. 2. Elemenlele principale

Ghre compun o fereastrl | a — si o parte moh1113 —ffoala de usa—
1 — montatul toculul: 2 — tra Plind sau cu geam. In funclie de felv
versa guperioard a toculul; 3 — materialului dln care sii:it executate, usil:»

pragul inferior ; 4 — glaf; 5 — e = -
cercevele ; 6 — sprot ; 7 — supra- Sint de mai multe calcgorii si anume:
luming ; § — kemfer.
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masive (din scinduri $i dulapi), cu tablii, simplu sau dublu placate,
din plici celulare, din panel ete.

In figurile 5, 6, 7, 8, 9 si 10 sint indicate diferite tipuri de usi si ele-
mentele lor componente.

Ca la usile de lemn tot astfel si cele metalice sint aleituite din doua
piirti principale (fig. 11) si anume : tocul si foaia de usa.

c. Obloanele. La ferestrele cladirilor de locuit si la usile-ferestre de
balcon, se monteazia uneori incd un rind de elemente de timplarie, in

1

.

. — |

—

973
%
\-‘/

‘Wﬂumsmuﬁumr PR R e
0 b 2 7 b4

Fig, 3. Feres-ird dubld din lemn cu deschidere intericard in doud canaturi
si supralumind :
a — sectiung crizontald ; A—A* (v. fig. 2) ; b — sectlune perticald B_B* (v. fig. 2) ;
1 —rama to'ului; 2 —toe; 3 — cercevele intericare; 4 — cercevele exterioare ;
5 — lAcriniar ; 6 — chptugeald ; 7 — kemfer exterlor ; § — kemfer interior ; 9 — cerce-
vele la sugralumind ; 10 — glaf ;3 11 — solbanc ; 12 — material termoizolator ; 13 —
geam ; 14 — balamale,
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Fig. 4. Fereastrd metalicA dublu cuplati, cu supralumini :

a — vedere ; b — secfiune orizontali (A—A’; ¢ — sectiune verticald
(B—B') ; 1 —toc; 2 — zidirle; 3 — praznu de fixare a toculul in
zidéirle ; 4 — tencuiald ; 5 — glat;: 8 — solbanc; 7 — kemfer: 8 —
cercevele cuplate ; 9§ — cercevele cuplate la supralumind ; 10 — lderi-

mar ; 11 — balamale ; 12 — lemn sau material plastic : 13 — geam.
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2
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Fig. 5. Usd din lemn: Fig. 6. Sectiunea A—A’' prin
1 — montantli ; 2 — traversi supe- tocul wusii din figura 5:
ricard ; § — prag; 4 — foala usil; 1 — toe: 2 — foaie de ush;
§ — mnivelul pardoselil. 3 — pervazuri; 4 — material
termoizolator ; 5 — tencuiala.
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Fig. 7. Sectiunea A—A’ prin Fig. 8. Foaie de usa cu
cdptuseald : rame si tablii:
1 —  ciptuseald ; 2 — tocule}; 1 — montanti ; 2 — traverse;
3 — foala wusil; 4 — pervaz; 3 — pervaz ; 4 — tiabll,

5 — tencuiala.
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A 74 Fig. 10. Foaie de usi din
Fig. 9. Foaie de usd dublu panel furniruit:
placata :

! — furnir; 2 — miez de
1 — ramA: 2 — traverse inter- siped incleiate; 3 — lemn
mediare ; 3 — foi de placal. masiv ; € — toculef ; § — cap-

tugeall.

Fig. 11. Usid metalici :
4a — vedere ; b — sectlunea A—A’; 1 — zidArie; 2 — tencuiald ; 3 — gheare
{praznuri) de fixare a toculul in zidirie ; 4 — toc ; 5§ — cadrul foll de usa ;
6 — tdbla foil de usd ; 7 — balama,
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general de lemn, care au tablii sau jaluzele si care se numesc obloane.
Obloanele pot fi pivotante sau rulante.

Obloanele pivotante sint de doua tipuri: cu tablii executate din
panouri pline de scindura (fig. 12), sau cu jaluzele, confectionate din
sipci subtiri asezate in interiorul unei rame cu interval intre ele (fig. 13).

Fig. 12. Obloane cu tablii:
1 — cercevele ; 2 — obloane cu tidblil: 3 — oriticll
in oblon ; 4 — cirlige de vint.

N _ & ]
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Fig. 13. Obloane cu jaluzele pentru usi-ferestre de balcoane:
a — vedere; b — detaliu ; 1 — usi-fereastrd ; 2 — obloane cu jaluzele ;
3 — lacrimarul ugli ; 4 — rama coblonulul ; 5 — Jaluzea ; 6 — téblle;
7 — prag.
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Fig. 14 Fereastrda dublda cu deschidere interioard si oblon rulant:

7 — golul ferestrei $i cutla ruloulul ; b — sectiunea orizontald A ; ¢ —
secfiunea verticala B, d — alciituirea oblonului rulant ; 1 — gipch ;
£ — prag; 3 — lamele de ofel géurite; 4 — suruburi; 5 — cercevele ;

6 — tocul cu ramd ; 7 — rama pentru rulou ; 8§ — profil U de ghidaj ;

9 — rulou ; 10 — geam ; 1 — scripete pentru infisurarea chingii ; 12 —

tapacul cutiei ; 13 — chinga ; 14 — lagirele fusului; 15 — aparat de
sirins chinga ; 16 — fusul ruloului ; 17 — buiandrug sau grindi de

beton armat.



a - b
RIS

Fig. 15. Lambriu din seclnduri profilate :
a — vedere ; b — sectlune verticald ; ¢ — detaliu de
scinduri profilate ; 1 — scindurl profilate ; 2 — plin-
td ; 3 — profil terminal ; 4 — rigle de montaj ; § —
ghermele ; § — tenculald ; 7 — barleri de wvapori
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Fig. 16, Lambriu din rame si tablii:
a — vedere; b — sectiunea A ; I — lonjeronii ramei din
lemn maslv ; 2 — tablie dln lemn masiv ; 3 — baghetd de acoperire.
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Fig. 17. Lambriu din rame §i panouri din panel :
a — vedere ; b — sectiunea A ; 1 — ramé din lemn masiv ;

2 — piesd intermediard de legiturd ; 3 — panou din pa-
nel furniruit ; 4 — surub pentru lemn ;| 5 — sipcl-dibluri
montate in zidlrie ; 6§ — furnir : 7 — profil de terminatie ;
§ — plinta.
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Fig. 18. Lambriu pentru tratament acustic:
1 — panel ; 2 — gipei; 3 — placaj ; 4 — vatd de sticld ; 5 — ba-
ghetd | 6§ — dulapl de brad ; 7 — diblu de lemn ; 8§ — suruburi
pentru lemn ; 9 — zidirie.
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Fig. 19. Dulap in perete cu trei usi, cdptusit cu placaj lustruit:
a — seciiune orizontala AA ; b — vedere: ¢ ~— sectiune verticala BB.
1 — ramé din lemn masiv: 2 — fol de usd din panel; 3 — pervaz: 4 — tenculeli
brute ; 5 — gol de aer: 6 — placute de metal ; 7 — friz: § — montanti intermediari ;
8 — rami de lemn masiv: Ip — dibluri ; 17 — panouri din rame 51 placaj pentru pe-
refii laterali ; 12 — panou de placaj pentru fundul dulapului ; 13 — traversi interme-
diard ; 14 — travergd infericarli : 15 — polite :
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Jaluzelele au o inclinare de 45° care poate fi fixd sau reglabilid cuaju-
torul unui dispozitiv articulat, montat spre interior.

Obloanele rulante (fig. 14) se folosesc la ferestrele sau usile-ferestre
cu deschidere interioara. :

d) Lambriurile. Sint confectionate din lemn, care poate fi masiv,
din rame §i tiblii, din panel furniruit-sau din placaj.

In figura 15 se reprezintda un lambriu cu elemente din scinduri pro-
filate, in figura 16, din rame sitablii, in figura 17, din panel iar in figura
18, un lambriu pentru tratament acustic din placaj si panel.

e) Mobilierul fix. Este reprezentat din dulapuri montate in nisele
lisate in pereti, executate din lemn vopsit sau furniruit sau din metal
vopsit. Usile dulapurilor inzidite pot avea unul, doud san trei canaturi
cu deschidere rabatabili sau prin glisare (fig. 19).
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MATERII PRIME SI PRODUSE FINITE

La lucrarile de spoieli, zugraveli i vopsitorii se folosesc foarte multe
feluri de materiale. Dintre acestea unele se intrebuinteazi asa cum se
gasesc in naturd, iar altele se prelucreazi sau se transforma pentru a
capata proprietatile si calitatile cerute de lucrarile respective.

Dupa functiile pe care le indeplinesc in alcatuirea diferitelor compo-
zitii de lucru se deosebesec urmiitoarele cinci categorii :

— pigmentii ;

— liantii ;

— lacurile, emailurile, vopselele si grundurile gata preparate ;

— diluantii si solventii;

— materialele auxiliare.

A. PIGMENTI PENTRU ZUGRAVELI SI VOPSITORIIL

1. GENERALITATI

Pigmentfii sint substante colorate, sub forma de pulbere, insolubile
in lianti si diluanti. Cind sint amestecati in mod omogen cu lianti,
alcituiesc suspensii colorate.

Suspensiile pentru zugravit si vopsit sint amestecuri de substante
solide si lichide ; substantele solide, sub formi de praf, insolubile in li-
chide, se afli in stare de suspensie un timp mai mult sau mai putin in-
delungat, Pentru a mentine suspensia omogeni, aceasta se amesteca
periodic. ' '

‘Exemplu de suspensie pentru zugravit este huma si pigmentiidin
compozifia de zugravit cu apa si clei.

Cu cit particulele aflate in suspensie sint mai mici, cu atit este nevoie
de mai mult timp ca ele sa se aseze pe fundul vasului in care se afla com-
pozitia. In general compozitiile, atit cele de zugrivit cit si cele de vopsit,
sint alcdtuite din suspensii, deoarece contin pigmenti si umplutura inso-
lubila in lianfi sau in apa.

De finetea pulberii pigmentilor si materialelor de umplutura, precum
$i de viscozitatea liantilor si a solventilor depinde durata dintre inter-
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valele de amestecare a compozifiilor pentru restabilirea omogenitatii
lor. Amestecarea compozifiilor cu apa si clei trebuie sa se faca mai
des decit la compozitiile cu ulei sau cu alte substante anhidre.

Pigmentii se ambaleaza in butoaie de lemn de esenta tare sau in saci.
Interiorul butoaielor este ciaptusit cu hirtie. Fiecare butoi sau sac are o
etichetd pe care se indicd intreprinderea producitoare, denumirea pro-
dusului, greutatea neti si numarul standardului de stat.

Transportarea pigmentilor se face cu vehicule acoperite, iar depozi-
tarea lor se face in incaperi uscate.

Dupid compozitia lor pigmentii se clasifici in doud mari categorii :
pigmenti anorganici (minerali) si pigmenli organici.

Pigmentii anorganici sint oxizi sau saruri ale diferitelor metale (fier,
plumb, zine, cupru, crom ete.), sau sint prafuri de metale (aluminiu,
alami, zinc ete.), avind culoare naturald. La rindul lor pigmentii anor-
ganici se impart, dupad originea lor, in nafurali si arlificiali (sintetici).
Pigmentii anorganici naturali se obtin din minereuri prin prelucrarea
mecanici $i termicé corespunzitoare. Cei artificiali sint compusi chimici,
de cele mai multe ori oxizi ai diferitelor metale si metaloizi, sau metale
si aliaje sub forma de pulberi fine. De exemplu : la amestecarea unei
solutii de bicromat de potasiu cu o solutie de soda caustica si o solutie
de azotat de argint se obfine un precipitat, care se depune sub forma de
reziduu si care nu este altceva decit pigmentul numit galbenul de crom.

Pigmentii organici se fabrica din diferite combinatii organice colorate
si se deosebesc de cei minerali, prin aceea cid la o incilzire puternica se
carbonizeaza si se innegresc din cauza continutului lor de carbon. Acesti
pigmenti se impart, de asemenea, dupi originea lor, in nalfurali si artifi-
ciali (sintetici). Pigmentii organici naturali sint din ce in ce mai putin
folositi, extractia lor din plante, insecte si animale fiind costisitoare.
Ca exemple se pot cita: carminul natural, indigoul, sepia. Cei sintetici
se obtin din hidrocarburi, care la rindul lor se extrag din ciarbune, petrol,
gaze naturale ete. Dintre acestia cei mai folositisint azopigmentii cu culori
§i nuanfe de la galben la maro inchis.

2. CARACTERISTICILE SI CALITATILE PIGMENTILOR

a) Stabilitatea la lumini. Este proprietatea pe care o au pigmentii
de a-si pastra vreme indelungati culoarea sub actiunea luminii solare.
Din spectrul luminii solare in special razele ultraviolete au o actiune
decoloranta.
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Pigmentii minerali artificialirezisti aproape toti la actiunea lumi-
nii. Ei isi menfin multi ani culoarea lor initiald, fapt pentru care sint
intrebuintati la vopsitoriile exterioare.

Pigmentii mai pufin rezistenfi la lumini, sint galbenul de crom
si litoponul, care se ingalbeneste cu timpul. Unii se inchid la culoare,
iar alti pigmenti organici, pentru lacuri, se decoloreazi. Folosirea acestor
pigmenti este restrinsid. Ei sint intrebuinfati in general la vopsirea su-
prafetelor interioare.

b) Insolubilitatea in apd. Pigmentii nu trebuie si se dizolve in apa.
Cind se dizolvi, suprafetele zugravite cu compozitii ale acestor pigmenti
vor apdrea patate.

c) Capacitatea de colorare. Este proprietatea pigmentului de a-si
pastra mai mult sau mai pufin intensiv nuanfa, atunci cind se ames-
teci cu pigmenti albi. Deci cu cit capacitatea de colorare este mai
mare cu atit pigmentul este mai economic, folosindu-se in cantitate
mai micad pentru aceeagi suprafata.

d) Puterea de acoperire. Se determind prin cantitatea de pigment
exprimatd in grame, folositd la 1 m* de suprafata vopsita, pentru ca
stratul de vopsea aplicat anterior, si nu se mai vadi

Cu cit puterea de acoperire a unui pigment este mai mica, cu atit
cantitatea de vopsea folosita pe 1 m*® de suprafatd vopsitad, preparata
cu acest pigment este mai mare.

Intre puterea de acoperire si capamtatea de colorare nu exista legaturi.
Exemplu : lazururile au o foarte micéd putere de acoperire, dar au o mare
capacitate de colorare.

e) Rezistenfa la coroziune (la ruginid). Este insusirea unor pigmenti
de a proteja suprafefele de metal impotriva ruginirii sau chiar de a
opri procesul de ruginire.

Pigmentii anticorosivi, cum sint miniul de plumb, miniul de fier,
cromatul de plumb, verdele de plumb, galbenul de zine, verdele de zinc,
tetracromatul de zinc ete. si pigmentii metalici, cum sint pulberea de
aluminiu, pulberea de zinc etc., au un rol important in combaterea coro-
ziunii metalelor si reducerea pagubelor cauzate de aceasta. Din datele
statistice rezultd pe plan mondial cid 409, din productia anualid de fier
se pierde datoritd coroziunii.

Alfi pigmenti, in loc sd opreascd, accelereazd procesul de coroziune.
Astfel sint negrul de fum si pigmentii care confin sulf.

f) Rezistenta la actiunea alcaliilor, acizilor §i uleiurilor. Aceasta
proprietate este indispensabild, mai ales cind vopselele se aplici pe
beton sau pe tencuieli proaspete sau cind se amesteci in var. Apele
de ploaie, dizolvind diferite gaze, pot deveni slab acide sau alcaline
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si atunci ele deterioreazi peliculele ale caror pigmenti nu sint rezistenti
la alealii sau la acizi. Astfel, albul de zinc §i de plumb nu rezista actiunii
varului, iar galbenul de plumb in aceeasi situatie se inrogeste, pe cind
verdele de plumb se ingilbeneste,. La fel, ultramarinul se decoloreazi
cu usurintd in contact eu acizii.

Sint insd pigmenti, asupra carora acizii nu au nici un efect. Ei pot
fi folositi la vopsitorii speciale antiacide. Astfel sint : albul de titan,
oxidul de crom, grafitul etc. _

Pigmentii care se intrebuinteazi la vopselele de ulei, nu trebuie
si se dizolve in ulei, deoarece pe suprafafa vopsiti vor apirea pete
$i portiuni decolorate, care nu se mai pot remedia prin aplicarea unui
alt-strat de vopsea, intrucit pigmentul din stratul inferjor trece in stratul
nou aplicat. :

g) Absorbiia de ulei si apd. Este capacitatea pigmentului de a ab-
sorbi uleiul sau apa in cantitatea necesari pentru saturatia lui com-
pleté. '

Cu cit capacitatea pigmentului de a absorbi uleiul sau apa este
mai micd, cu atit pelicula acoperitoare va fi mai rezistentd si cu atit
pigmentul este mai bun pentru straturile acoperitoare de vopsea. De
asemenea, cu cit capacitatea de absorbtie a pigmentului este mai mica
cu atit sicostul vopselei este mai mie, avind in vedere economia de ulei
ce se face la vopselele de ulei, respectiv economia de clei la zugraveli.

h) Finetea de miicinare. Aceasta influenteazi puterea de acope-
rire $i capacitatea de colorare precum si calitatea si durabilitatea culorii
obtinute. Marimea particulelor de pigment trebuie sa fie sub 10 microni
(0,010 mm) adica pe sita cu 10 000 ochiuri/cm® si ramind o cantitate
care si nu depiseascd 0,2—39%, din greutatea lui.

i) Greutatea specifiedi. De multe ori pentru obfinerea unei anumite
nuante trebuie si se mestece doisau mai mulfi pigmenti de diferite cu-
lori. In aceste cazuri intereseazi greutitile specifice ale pigmentilor.
Daca greutafile lor specifice sint prea deosebite, amestecul obfinut se
stratifica dupa un oarecare timp si deci trebuie avut grija, la intrebuin-
fare, sa se amestece bine pentru omogenizare. Proba de omogenitate se
face astfel : se ia 0o mostra din amestec, se intinde pe o foaie albd de
hirtie si se netezeste cu un spaclu de metal. Pe suprafata netezita nu
trebuie sa apara particulele pigmentilor care compun amestecul.

j) Toxicitatea. Pigmentfii nu trebuie si fie vitamitori si nu tre-
buie si atace ciile respiratorii ale lucratorilor. Unii pigmenti insa, com-
pusi ai plumbului, cuprului si zincului, sint toxici. La folosirea acestora
trebuie luate precautiile corespunzitoare impuse de tehnica securitdtii
muncii.
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3. PIGMENTI UZUALI CLASIFICATI DUPA CULOARE

a) Pigmentii de culoare albi. Sint oxizi sau siruri care au pro-
prietatea de a colora in alb compozitiile de zugriavit si vopsit. Se giasesc
in comerl preparati industrial sub forma de var, humi, caolin, creti,
litopon, alb de zinc ete.

Varul de construcfie in compozifiile de zugrivit are nu numai un
rol de pigment ci mai ales de liant (v. ,liantii de apa®, pag. 49).

Huma este o varietate de marni (roca formati din calear si argila)
sau din argila find, care se inmoaie usor in contact cu apa, devenind
plastica. Se livreazi in bulgiri de culoare albi. Se foloseste si ca pigment
la zugraveli interioare.

Caolinul cu varietdti: caolin pentru ultramarin (STAS 232.73),
caolin spilat de Aghires, (STAS 4888-76), caolin spilat de Harghita,
este o argila de culoare alba. Se intrebuinteaza la zugriveli interioare
in locul humei ca umpluturd si ca pigment dind o zugriveali de un
alb imaculat.

Crefa (STAS 2706-71) este un pigment natural mineral si se obtine
prin macinarea cretei naturale, in a cirei compozitie predomini
carbonatul de calciu.

Creta folositi ca pigment are aspectul unui praf fin de culoare
alba. Nu se dizolva in apa, nu este solubili in solutii bazice, dar se
dizolva usor in acizi, cu excepfia acidului sulfuric. Creta este folositi
ca umpluturd pentru diferite compozitii si pentru a deschide nuantele
lor. Pigmentul alb de creti posedi o putere de acoperire foarte mic.

Din cretd nu se prepard compozifii de ulei pentru vopsit, deoarece
asemenea compozitii se intiresc greu, au o putere de acoperire foarte
micd, iar obiectele vopsite capita o culoare galbeni stearsi. Din creti
amestecata cu ulei de in fiert se obtine o compozitie intrebuintatd la
grunduri si chituri.

Incercarea rapidi pe santier a cretei se face astfel: cind se dizolvi
complet in acid clorhidric trebuie si producd zgomote caracteristice
(fluieraturi) si degajare de bioxid de carbon. Cu fenolftaleinii trebuie
83 dea o reactie neutrd, adici si nu se coloreze. Daci fenolftaleina
se inroseste, aceasta indicid prezenfa varului, ceea ce nu se admite.

Litoponul (STAS 3004-64) este un pigment artificial (un amestec
de sulfat de bariu si de sulfuri de zinc) de culoare albi. Are o buni

utere de acoperire. Se poate amesteca cu al{i pigment{i si cu lianti.
f’n solutii bazice, litoponul este insolubil ; in acizi concentrati, sulfura
de zinc. se dizolva. Litoponul nu este atacat de gaze. Rezisti foarte
bine la temperaturi, insi nu rezisti bine la intemperii. Nu este otrivitor.
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Se intrebuinfeaza pentru emailuri si compozitii de vopsit la interior,
iar la exlerior numai cu adaos de alb de zinc.

Albul de zinc este un pigment artificial de oxid de zinc si se prezinti
sub formi de praf alb cristalizat. Se intrebuinfeazd pentru compozitii
de vopsit si emailuri ce se pot aplica atit la interior, cit si la exterior.
Are o putere de acoperire buna. Rezistd bine la lumini. Se poate amesteca
cu toti pigmentii si cu liantii care nu au o aciditate prea mare. Nu rezista
la actiunea lesiilor, a acizilor §i a gazelor. Puterea de uscare este buna.
Rezistenta la temperatura si intemperii este foarte buna. Albul de zine
curat se dizolvd complet in acid acetic (otet).

Albul de plumb (ceruza) este un pigment artificial, un hidrocarbonat
de plumb, de culoare alba, curata si strilucitoare, avid o mare putere de
acoperire. Nu trebuie sd contina impuritafi. Albul de plumb este dizolvat
de acizi si este innegrit de hidrogenul sulfurat. Rezistd bine la lumina
§i protejeaza metalele impotriva ruginii. Se foloseste la vopsirea metale-
lor, amestecat cu verde de cupru, Nu rezista la actiunea solutiilor bazice,
a acizilor si a gazelor, La cildurd rezistd pina la temperatura de 120°C,
De asemenea , rezisti foarte bine la intemperii.

Cerura este foarte otravitoare $i de aceea este indicati numai la
vopsitorii exterioare.

Bioxidul de titan este un pigment artificial avind culoarea de un
alb foarte curat. Puterea de acoperire este foarte bund. Rezisti bine
la lumini. Este solubil in solutii bazice si in acid sulfuric ; rezista- foarte
bine la gaze. Se poate amesteca cu toli pigmentii si liantii. Nu este
otravitor. _

Folosit in compozitii de vopsit, fara alfi pigmenti, nu rezista la
intemperii si decila vopsitoria exterioard. Daca insa bioxidului de titan
ise adaugi o cantitate de oxid de zinc si sulfat de bariu, atunci rezistenta
lui se amelioreazi simtitor. Aceste amestecuri sint cunoscute sub denumi-
rea de alb de titan.

Albul de titan are o putere mare de acoperire §i se intrebuinteazi
in compozifii de vopsit si emailuri, obfinindu-se o pelicula de un alb
curat rezistenti la agenti externi.

Alti pigmenti artificiali de culoare alba sint : sulfatul de bariu, sulfura
de zinc ete.

b) Pigmen{i de culoare neagri. Sint substante care coloreaza in
negru compozitiile de zugravit si vopsit. Cei mai uzuali sint grafitul
si negrul de fum.

Grafitul (plombagina) (STAS 1903-76) are culoare neagri cu nuanfe
cenusii si luciu metalic. Rezisti la actiunea chimici a acizilor i a bazelor,
la actiunea agentilor atmosferici, la lumind $i la temperaturi inalte.
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Poseda o putere de acoperire buna. Este folosit la prepararea compozifiilor
de api sau ulei, pentru acoperirea decorativa a lemnului $i a metalelor.
De asemenea, ca vopsea in solufie apoasa, este folosit pentru acoperirea
obiectelor de argili si de ipsos, care capéta prin vopsire un aspect metalic.

Negrul de fum (STAS 101/1-76 din gaz metan si metan amestecat
cu distilate de petrol) este un pigment artificial (carbon curat), care
se obtine prin arderea inchisi a lemnului, smoalei, naftalinei, pacurii,
uleiului mineral sau a gazelor naturale. Negrul de fum obtinut din gaze
naturale este cel mai bun. Are o culoare care variaza intre negru foarte
pronuntat si negru gri sau negru cu nuante de maro. Puterea de acoperire
este foarte buna. Capacitatea de colorare este foarte buni la cel obtinut
din gaze naturale si mai slaba la cel provenit din arderea altor materiale,
Negrul de fum rezistd foarte bine la lumind. Se amesteci bine cu toti
pigmentii si liantii. Rezistd foarte bine la baze, la acizi si la gaze. Are
o putere de uscare mica §i, in amestec cu alti pigmenfi, incetineste uscarea
compozitiilor preparate cu acestia. Rezistd bine la temperaturi inalte
si la intemperii. Se foloseste atit in compozitiile de zugravit, cit si in
cele de vopsit.

Alti pigmenti de culoare neagri sint: negrul de oxid de fier, negrul
de antracen etc.

¢) Pigmen{i de culoare rosie. Sint oxizi sau saruri care au pro-
prietatea de a colora in rosu, Sint preparati industrial sub denumirea
de miniu de fier, miniu de plumb, {inober ete.

Miniul de fier are culoare rosie, cu nuanta visinie. Este greu solubil
in acid sulfuric, in acid azotic si mai usor in acid clorhidric. Posedi o
buni putere de acoperire si este rezistent la actiunea agentilor atmosferici.
Frecat cu ulei se usuca incet, dar formeaza o pelicula de protectie re-
zistenta si durabila.

Miniul de fier di amestecuri bune, atit cu pigmentii naturali eft
si cu pigmentii artificiali, obtinindu-se compozitii de vopsit de diferite
nuante. Se foloseste in compozitii de zugravit precum si in cele de vopsit,
mai ales pentru acoperirea obiectelor metalice impotriva coroziunii
(invelitori de tabla, poduri metalice etc.) sau neamestecat cu alfi pigmenti,
ca grund la lucririle de vopsire a obiectelor metalice.

Miniul de plumb (STAS 429-67), este un amestec de oxid de plumb
de culoare rosie, pini la portocaliu. Are putere de acoperire §i de colorare
buni. La lumina zilei nu este rezistent si culoarea lui se inchide. Se
poate amesteca cu alfi pigmenti, insd numai daci se folosesc lianti cu
aciditate mica, altfel compozitia de vopsit se ingroasa si pind la urma
se pietrifica.
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Miniul de plumb este greu solubil in solutii bazice, este solubil in
acizi, iarla actiunea gazelor, se innegreste. Are puterea de uscare foarte
buni. Rezistenta lui la cdldurd este foarte buni, la intemperii insa
este mica. Miniul de plumb este un pigment anticorosiv de prim ordin
si adera bine pe suprafetele metalice.

Puterea lui de protectie impotriva ruginii nu a fost intrecuti pini
astazi de nici un alt produs. Este un pigment otrivitor. Din aceastid
cauza se intrebuinteaza pentru protejarea anticorosiva numai ca grund
si niciodata ca vopsea acoperifoare.

Tinoberul (cinabrul) este o sulfurid de mercur de culoare rosie aprins.
Are o putere de acoperire 5i capacitate de colorare buna. Nu este rezistent
la lumina. Se amesteca bine cu alti pigmenti si lianti. Rezistd bine la
solutiile bazice, la acizi si la gaze. La temperaturi inalte se innegreste.
Are o putere de uscare mic, din care cauzi actioneazi in vopsea ca un
incetinitor al uscarii.

Se intrebuinteaza pentru compozitii de vopsit si emailuri atit la
exterior, cit si la interior.

Coleotarul artificial este un amestec de sulfat de caleiu, complet
caleinat si de oxid de fier, de culoare rosie inchisi sau rosie deschisa.
Este rezistent la lumini.

Un alt pigment rosu, artificial, este pdmintul din siena ars.

d) Pigmenti de culoare galbenii. Sint substante care coloreaza in
galben compozitiile de zugravit si vopsit. Cei mai uzuali sint ocrul,
siena, galbenul de crom, galbenul de zinc §i galbenul de cadmiu.

Ocrul este argila colorata in galben, rosu, brun etc. datoriti oxi-
zilor de fier pe care-i confine. In functie de continutul in fier, ocrul
are diferite nuante, de la galben deschis pina la portocaliu. Nuanta
bruna este datoriti prezentei oxXidului de fier.

Exista ocru gras, cu un continut mic de var si ocru slab, cu un continut
insemnat de var. Ocrul gras are o mare putere de acoperire si se usuca
mai repede decit ocrul slab.

Ocrul contine adausuri de ipsos, de carbonat de calciu si de substante
organice, care influenteaza, de asemenea, asupra nuantei $i calitatii
pigmentului.

Prin incilzire pina la 130 — 150°C, ocrul galben capiti culoare rosie.
Ocrul galben este foarte rezistent la alcalii, lumina si agenti atmosferici,
este insolubil in apa, dar partial solubil in acizi.

Este un pigment ieftin si rezistent. De aceea este unul dintre cei mai
intrebuintati pigmenti la zugriveli si vopsitorii mai ales la prepararea
grundurilor.
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Siena este un pigment de culoare galben-bruni, cu nuante diferite.
Se obfine din hidratul pur de oxid de fier. I se adaugé cuart, nisip, argile
si derivati organici, in cantitdfi mici. Se deosebeste de ocru prin conti-
nutul mare de oxid de fier (69%,), si prin nuanta sa galben-bruna.

Siena naturald are o mare capacitate de absorbtie a uleiului. Dupa
calcinare, capacitatea de absorbfie a uleiului devine mai micid. Puterea
de acoperire a sienei naturale este mica. Prin amestecare cu alte substanfe
si prelucrare potrivita, se obfine un pigment folosit la lucrarile de zugra-
veli. ,

Galbenul de crom (STAS 2488-71) se obtine din cromatul de plumb,
delculoare galbeni, cu diferite nuante. Este otrivitor. Se innegreste sub
actiunea hidrogenului sulfurat si se inroseste sub actiunea varului. Sub
acfiunea luminii se inchide la culoare. Rezistd la acfiunea agenfilor ex-
terni si protejeazii bine metalele. Are o mare putere de acoperire si de
colorare.

Poate fi folosit la orice lucrdri de zugraveli, in afard de cele care se
aplicd pe tencuieli incd umede.

Nu se utilizeazd pentru viruieli. :

Galbenul de zinc este un cromat de zinc cu un confinut de potasiu,
apa si anhidrida cromici. Are culoarea galben deschisa, de nuanta lamfii.
Nu este otravitor si rezistd la actiunea luminii. Nu se innegreste sub
actiunea hidrogenului sulfurat si a gazelor sulfuroase si are o putere
mijlocie de acoperire si colorare.

Galbenul de zine protejzaja foarte bine metalele impotriva coroziunii.
Intrebuintat la vopsitorii i spacluieli exterioare pe metal, apiri metalul
de coroziune timp de 7 — 8 ani.

Galbenul de cadmiu este o sulfurd de cadmiu. Are culoarea galbena,
variind de la nuanta lamiii, pini la tonuri inchise. Nu este otravitor, se
dizolva in acizi. Nu se dizolva in apa si in baze alcaline. Are o foarte
mare putere de acoperire si se foloseste in compozitiile vopselelor de
ulei si celor de apa, pentru exterior $i pentru interior, precum s$i pentru
emailurile de nitroceluloza.

e) Pigmenti de culoare albastrid. Sint oxizi sau siruri care coloreazi
in albastru. In comert se gisesc sub denumirea de albastru de fier, ul-
tramarin ete.

Albas'rul de fier (de Prusia, de Paris, Milori) (STAS 2539-69) se
obtine din ferocianura de fier si se livreaza sub forma de bulgari si de praf,
cu o mare varietate de nuanfe. Culoarea variaza intre indigo $i ultramarin.
Nu este otravitor, este transparent si are o foarte mare putere de acope-
rire si de colorare. Este atacat de var. Se intrebuinteazi la vopsitorii.
Nu este indicat pentru zugraveli.
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Ultramarinul (STAS 2976-69, ultramarin de tip T), se obtine prin
arderea unui amestec de caolin si de cuart, cu soda, carbune si sulf sau
cu sulfat de sodiu si carbune.

Culoarea lui variaza de la nuanfa deschisa a albastrului azuriu, pina
la nuante inchise.

Se intrebuinfeaza la zugriveli si vopsitorii.

Ultramarinul nu este otravitor, rezistd satisfacator la acfiunea varului
§i alcalilor, este atacat de acizi, este transparent si are o putere medie
de acoperire. Nu se innegreste sub acfiunea hidrogenului sulfurat.

Alti pigmenti de culoare albastra sint : lazuritul de zugravit, albastrul
de cobalt, azurul etc.

f.) Pigmenti de euloare verde. Sint tot oxizi sau siruri care au propri-
etatea de a colora in verde compozitiile de zugraveli si vopsitorii. Astfel
sint : verdele de oxid de crom, verdele de cobalt, verdele de cromat
de plumb, verdele de zinc.

Verdele de oxid de crom (STAS 4465-71), se obtine prin calcinarea
unui amestec de bicromat de sodiu si sulf, este de culoare verde-inchis,
rezisti la influenta luminii, la ac{iunea bazelor, a acizilor, a
varului si a agenfilor atmosferici. Nu este otravitor, nu se schimba sub
actiunea temperaturilor inalte $i nu se innegreste sub actiunea hidro-
genului sulfurat.

Puterea lui de acoperire este mijlocie iar capacitatea de colorare
redusid. Se intrebuinfeaza pentru compozitii de zugravit si de vopsit,
pentru emailuri si pentru colorarea cimentului.

Verdele de coball se obfine prin calcinarea unui amestec de protoxid
de cobalt si oxid de zinc. Este de culoare verde aprins. In functie de
continutul in oxizi de zinc, poate da varietati de verde inchis §i verde
deschis. Este solubil in acizi, rezista insi la acf{iunea varului si a luminii.
Puterea lui de acoperire si de colorare este medie.

Se intrebuinteazi Ila prepararea compozitiilor pentru vopsit.

Verdele de cromat de plumb (verde matasos, tinober verde) este un
amestec de galben de crom si albastru de Prusia. Culoarea lui variaza
de la nuante albastru-verzui la nuante galbui siajunge latonuri de méas=
liniu inchis. Acest verde se distruge sub actiunea bazelor, a varului si a
acizilor si se inchide la culoare sub acfiunea hidrogenului sulfurat. Re-
zista la actiunea agentilor atmosferici §i protejeazi bine metalele impo-
triva coroziunii. Are o mare putere de acoperire §i de colorare.

Se intrebuinteazid la vopsitorii interioare si exterioare, pe metal si
pe lemn. Nu se foloseste la zugraveli cu var.

Verdele de zinc (verde nou, verde de mai) este un amestec obtfinut
din galbenul de zine, cu albastru de Prusia. Culoarea lui variazi de la
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verde deschis gilbui, pind la verde albastrui inchis. Se distruge sub ac-
fiunea bazelor, a varului §i a acizilor; nu se innegreste sub actiunea
hidrogenului sulfurat. Rezista la agenti atmosferici si protejeazi bine
metalele impotriva coroziunii. Are o putere mijlocie de acoperire §i de
colorare.

Se intrebuinteaza in special la vopsirea metalelor. Nu se foloseste
la zugravelile cu var.

g) Pigmenti de culoare brunii. Sint substanfe care dau compozitiilor

o culoare bruna. Cei mai importanti sint umbra, sepia $i maronul de oxid
de fier.

Umbra se obfine din argila colorata natural cu oxid de fier cu, bioxid
de mangan si cu substanfe organice (huile brune); acestea se numesc
umbra naturald si umbra arsd.

Umbra naturala are o nuan{i de la rosiatic-brun, pini la verde-brun.
Se intrebuinfeaza in general la zugraveli, avind o capacitate de acope-
rire satisfacatoare.

Umbra arsd are nuanfa de la brun-strilucitor, pinid la brun-inchis.
Are o capacitate de acoperire satisfacidtoare, rezisti la lumini, la acizi,
la baze si la agenti atmosferici. Amestecatd si frecatd cu ulei, formeazia
compozitii de vopsit de calitate buna, si cu uscare rapidi. Amestecati
cu apa se intrebuinteaza si la zugraveli.

Un defect al umbrei este capacitatea mare de absorbtie. Ca vopsea
de ulei, este folositd pentru vopsirea suprafetelor exterioare, deoarece
rezisti foarte bine la intemperii.

h) Pulberi metalice sau pigmenfi metalici. S-au intrebuinfat la in-
ceput cu scop ornamental §i s-a constatat ci vopselele care confin acesti
pigmenti oferd si o buna protectie impotriva coroziunii. Astizi vopselele
continind pulberi metalice, se intrebuinteaza, mai ales, in acest scop.

Metalele ale ciaror pulberi se intrebuinteazi in vopsitorii sint : alama
(pentru vopsitorii cu nuante de bronz sau azurii), aluminiul, zincul,
otelul inoxidabil, nichelul $i argintul.

Prin anumite metode mecanice, chimice sau electrice metalul este
transformat in pulbere lamelara, extrem de fina, care amestecata cu lac
sau ulei si aplicata pe suprafata de vopsit, se ridici la suprafata peli-
culei de vopsea, formind un strat metalic protector fin $i continuu.

Stratul de metal astfel asezat reflectd cidldura si intirzie radiatia.
De asemenea, nu lasid si piatrundad razele ultraviolete, care formeaza
agentul activ in degradarea uleiului din compozitiile de vopsit. Pelicula
mmetalici este aproape complet impermeabila pentru apa.
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b) Firnisurile. Sint substante care indeplinesc in vopsitorii atit rolul
de lianti cit si de sicativi.

Exista doua categorii de firnisuri: volatile si grase.

Firnisurile volatile sint solutii de rasini in substante volatile, ca tere-
bentina, alcoolul, benzina etec.

Firnisurile grase sint uleiuri vegetale cu substante sicative in anumite
proportii, sau lacuri compuse din rasini $i uleiuri sicative polimerizate,
dizolvate in solutii volatile.

Uleiurile cele mai folosite pentru prepararea firnisurilor sint de in,
de cinepi, de tutun si floarea-soarelui. Uleiurile de mac i de nucd sint
de buni calitate dar fiind scumpe, se folosesc doar in picturi.

c) Plastifiantii. Sint substanfe nevolatile sau foarte greu volatile,
care amestecate in compozitiile de Ilu¢ru, rimin in peliculd, dindu-i
elasticitatea necesari. Exemple de plastifianti sint: uleiul de ricin,
camforul, ftalatul de butil, rasina cumaron, palatinolul etc.

d) Sarea de buciitirie. Sarea de bucatirie se amesteca in compo-
zitiile de var pentru o mai buna fixare a lor pe suprafata de spoit.

e) Boraxul tehnic. Acesta se livreaza sub forma de cristale praf sau
in stare topita (borax calcinat). Se intrebuinteazi la prepararea com-
pozitiilor de cazeind. Cazeina se dizolva intr-o solutie apoasa de borax.

f) Alaunul de potasiu (STAS 2959-74). Alaunul de potasiu se pre-
zinta sub forma. de cristale mari cu gust astringent. Se mai numeste
ptatrd acrd. Se intrebuinteaza la prepararea grundurilor pentru zu-
graveli.

g) Calaicanul (sulfatul de fier) (STAS 2189-73) si hidratii de alu-
miniu. Acestia dizolvati in apa se pot amesteca in zugraveli, pentru
a le mari rezistenta. De asemenea, pot fi amestecati in grunduri inlocuind
sulfatul de cupru.

h) Materiale de umpluturd. Sint substante ce se amesteca in vop-
sele pentru diferite scopuri §i anume :

— pentru a economisi pigmentii;

— pentru a atenua nuantele prea tari ale unor pigmenti;

— pentru a da unor vopsele o mai mare rezistenta si durabilitate ;

— pentru a spori puterea ignifuga a vopsitoriilor respective.

Aceste materiale se livreaza sub forma de pulberi fine, numite filere.
Cele mai folosite sint : '

Ipsosul (STAS 545/1-75) se obtine prin incdlzirea pietrei de ghips
pina la o temperaturi de 300°C, in anumite conditii de circulatie a aerului
in cuptor c¢ind piatra isi pierde apa pe care o confine. Piatra de ghips
este micinatd fin fie inainte, fie dupa incalzire.
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Ipsosul este putin solubil in apd si foarte solubil in acid clorhidric
$i azotic. Este rezistent la lumind. Ipsosul intrebuintat in constructii
este de culoare alba. La lueririle de zugriiveli se intrebuinteazi o calitate
superioara de ipsos numita alabastru.

Ipsosul nu se foloseste la exterior, din cauza solubilitatii sale parfiale
in apa, din cauza higroscopicitatii sale si a puterii slabe de acoperire.
Tot din aceste cauze, ipsosul nu este folosit ca pigment independent
ci ca umplutura, pentru prepararea compozitiilor.

Ipsosul se mai intrebuinteazd si la prepararea chiturilor cu care
se chituiesc suprafetele inainte de a fi zugravite sau vopsite.

Tot ca materiale de umplutura, sub formé de fier se folosesc : creta,
calearul, taleul, anhidritul, sulfatul de bariu, micro-azbestul ete.

Unele dintre aceste materiale micsoreaza rezistenfa la intemperii
a compozitiilor de zugravit in care sint amestecate, cum sint: huma,
creta, calcarul si anhidritul. De aceea ele nu se vor folosi in compozitiile
destinate exterioarelor clidirilor. In aceste cazuri se recomandi sulfatul
de bariu, talcul si caolinul.

Microazbestul are calitafi ignifuge si totodata mireste durabilitatea
zugrivelilor. '

Pudra de marmurd se obtine pin maicinarea fini a deseurilor re-
zultate de la prelucrarea marmurii. Se intrebuinfeaza la prepararea
chiturilcr pentru spacluieli, inlocuind creta.

2. MATERIALE AUXILIARE FOLOSITE LA PREPARAREA COMPO-
ZITIILOR MATERIALE AUXILIARE FOLOSITE ATIT LA PREPA-
RAREA COMPOZITIILOR CIT $I LA PREGATIREA SUPRAFETE-

' LOR SUPORT

a) Sipunurile de menaj (STAS 189-69) si pasta de sipun. Se intre-
buinteaza la spilarea suprafetelor ce urmeaza a fi zugravite, la prepa-
rarea grundurilor peniru zugraveli, peniru a méri aderenta dintre
stratul de zugraveala si suprafata de zugravit, iar impreuna cu uleiurile
vegetale, la imbundldlirea calitalii varuielilor si a zugrdvelilor cu
cazeina.

Sapunul se prezintid in stare lichida sau solidd, cu un continut de cel
putin 409, acizi grasi. Sapunul in stare lichida este mai putin spornic
decit cel in stare solida. La aceeasi cantitate de compozitie pentru zugravit
se adauga o cantitate dubla de sdpun lichid.

b) Sulfatul de eupru (STAS 341-73) (piatra vindtid). Se prezinta
sub forma de cristale cu aspect si culoare caracteristica. Se intrebuinteaza
la prepararea grunduriler pentru zugrdveli. Sulfatul de cupru sau
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4. INCERCAREA RAPIDA A PIGMENTILOR PE SANTIER.

Determinarea rezistentei la lumind se face eu ajutorul unor limpi
speciale de cuart, care radiaza raze ultraviolete intr-o cantitate mult
mai mare decit razele de lumini solara.

In cazul cind este posibili o actiune alcalini asupra peliculei de
vopsea (de exemplu in compozitii calcaroase sau de cazeina ete.),
trebuie si se verifice rezistenta la alcalii a pigmentilor folositi. Pentru
aceasta se pun 2 —3 g de pigment intr-o eprubeta si se acoperd cu o
solutie de potasid 59, sau de sodd caustici. Eprubeta se agiti bine si
apoi in solutie se introduce un sicativ. Pigmentul care dupa doui ore
s-a decantat, nu trebuie sa-si schimbe culoarea, iar solutia nu trebuie
sd se coloreze. :

Pentru pigmentii folosifi la compozitiile de var, verificarea se poate
face t{inind sub observatie, timp de 24 ore doua probe de pigment, din
care o probd de pigment amestecata si frecata cu pasta de var si alta cu
praf de creté si apa. Daca proba frecata cu pastia de var prezintd o schim-
bare de nuanta, fata de proba frecata cu praf de creta, aceasta dovedeste
nestabilitatea pigmentului respectiv. '

Pigmentii folositi la compozifiile de apa cu clei, se incearca din
punctul de vedere al solubilitatii lor la apa. Pentru aceasta se pune
pigment intr-o eprubeti cu api la temperatura de 70 — 80°C, si dupa
ce se agitd bine se lasa sa decanteze. Atit pigmentul cit si apa nu trebuie
sa-si schimbe culoarea. ;

Pigmentii folositi la vopselele de ulei trebuie sa fie insolubili in ulei.
Verificarea se face la fel ca si in cazul precedent, insd cu ulei. In acelasi
mod se verificd solubilitatea pigmenftilor §i fata de alte substante peli-

culogene sau solventi organici care se intrebuinteazd in compozitii.

Incercarea capacititii de colorare a pigmentilor, se face amestecind
pigmentul cu o cantitate mereu crescinda de creta (in cazul compozi-
tiilor cu apa si clei) sau de ceruza (in cazul compozitiilor cu ulei) si se
observa care este cantitatea minimé de pigment pentru care amestecul
nu-§i schimba nuanta. Raportul cantitativ, intre pigmentul care se
incearcd si cretd sau ceruzd, determind capacitatea de colorare a pig-
mentului respectiv.

Puterea de acoperire a unui pigment se incearcd pe o placa de sticla,
pe care s-au aplicat doud dungi cu vopsea de ulei, una de culoare neagra
si alta de culoare albd. Dupi ce se cintireste, placa de sticla se vopseste
cu vopsea preparati cu pigmentul ce se incearcd, pind cind nu se mai
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pot vedea cele doua dungi, neagra si alba. Cintarind dupa aceea, inca
o datd , placa de sticla, se determina cantitatea de vopsea aplicata, la
care se poate calcula apoi cantitatea de pigment folosit.

Absorbtia de ulei si apd a pigmentilor se determina prin adiugarea
treptatd de ulei sau apa (in picdturi) la o proba de pigment de 100 g,
pina ce particulele de pigment saturate se vor uni la amestecare, intr-o
singura masa. Capacitatea de absorbfie se exprimd prin cantitatea de
ulei sau de api, in grame, absorbita de proba de 100 g pigment.

B. LIANTI

1. GENERALITATI

Prin liant se infelege un material in stare lichida sau viscoasa, care
intins intr-un strat subfire se intareste dupa un anumit timp si produce
o pelicula care leagi intre ele particulele de pigmenti cu care a fost ames-
tecat si totodatd le lipeste de suprafata-suport.

Intrucit sint generatori de pelicule, liantii se mai numesc si substante
peliculogene.

Liantul prin uscare,, sufera o transformare fizica sau chimica, sau,
atit fizica cit si chimica. Astfel el isi schimba starea, din lichid fluid sau
viscos in solid, ceea ce ii di noi insusiri fizice sau chimice.

Calitatea liantfilor se constata in general in laboratoare de specialitate
sau in laboratoarele atelierelor de santier.

Dupa provenienta lor, liantii pot fi organici si anorganici. Liantii
organici sint extrasi din plante $i din unele vietafi ca pesti si insecte,
iar cei anorganici au provenientd minerala si sintetica.

Liantii se clasifica in urmatoarele grupe : lianti de apa, uleiuri emulsii
pentru vopsele, rasini, bitumuri, derivati celulozici.

2. LIANTI PENTRU ZUGRAVELI SI VOPSITORII

a) Liantii de apd. Sint acei lianti care amestecati cu apa se dilueaza.
In functie de caracteristicile si de utilizarea lor acestia sint urmitorii :

Varul de constructie (STAS 146-70) este un liant de apa anorganic.
Se fabrici din piatrd de var care este un calcar deculoare alba san
alb-cenusie, in functie de cantitatea de impuritati pe care le confine.

De multe ori piatra de var se gaseste in natura amestecati cu carbonat
de magneziu (formind varul dolomitic), cu oxizi de fier (colorata
in rosu), cu argila (formind marne) ete.
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Dupi felul pietrei din care este fabricat, varul poate fi :

— var slab, de culoare alb-cenusie, fabricat -din piatra de var care
contine si alte materii in afari de calcar ;

— var gras, de culoare alba, obfinut din piatrd de var curati.

Fabricarea varului se face prin arderea in cuptoare a pietrei de var
la temperaturi intre 850 si 900°C. Prin ardere piatra de var se descom-
pune in oxid de calciu, care este varul ars (varul nestins) sub forma de
bulgiri si bixod de carbon

Varul ars (oxidul de calciu) se livreazid in vrac, sub formi de bulgari
§$i se caracterizeazd prin marea lui aviditate de apa. De aceea trebuie
luate toate misurile pentru evitarea umezirii lui in timpul transportirii
sau depozitarii.

Varul bulgari se transporta in vagoane inchise, autocamioane $i carute
acoperite. Depozitarea pe santiere se face in $oproane, pentru timp
scurt sau in magazii bine izolate impotriva umezelii, pentru timp mai
indelungat. Daca se intrebuinteaza la spoieli, este necesar ca varul sa
fie curat, fara urme de pamint $i fara praf.

Stingerea varului se face in varnife, obfinindu-se pasta de var (varul
stins), care se depoziteaza in gropi. Prin stingere, volumul varului creste
de2 — 2,5 ori. In medie 1 kg var bulgiri se stinge cu 3 — 5 1 api.

Varul se foloseste la lucrarile de zugriveli sub formi de lapte de var,
dupd minimum 10 zile de la stingere.

Inainte de spoire, se strecoari printr-o siti, pentru eliminarea impu-
ritdfilor si a pirticelelor de var nestinse.

Compozitiile de zugravit cu var, sint rezistente la actiunea agentfilor
atmosferici. Varul stins aplicat in strat subtire pe o suprafatid oarecare,
sub actiunea acidului carbonic produce o intarire rapida a stratului pe
suprafata obiectului pe care s-a aplicat.

Rezistenta la umiditate a compozifiilor de var este o calitate foarte
apreciatd, pe care nu o au compozitiile de clei.

Sticla solubild (STAS 2902-75) numitd s$i apa de sticla este de
asemenea un liant de apa, anorganic. Din punct de vedere chimic, este
un silicat de potasiu sau de sodiu. Sticla solubild este un lichid incolor,
omogen §i transparent. Se dilueazi cu apa.

Se intrebuinteazi pentru apirarea lemnului impotriva focului si
a putrezirii, pentru impermeabilizarea betoanelor cum si la prepa-
rarea unui chit, care se intareste puternie, prin amestec cu praf de creta.

Cleiurile animale sint lianti de apa organici. Existd si cleiuri de
origine vegetala dar acestea nu se intrebuinfeazi pentru zugraveli
decit cu adaosuri. Cleiurile animale se prezintd sub formid de praf sau
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plici si se obtin prin topirea unor resturi din corpul animalelor §i anume :
nervi, tendoane, oase, piei, zgirciuri ete.

Se livreazi in saci de hirtie, (cel sub forma de praf) si in lizi captusite
la interior cu hirtie (cel stib forma de plici).

Ele se mai numesc si cleiuri tari si sint urmitoarele :

Cleiul de oase (STAS 88—73) este un produs solid, de culoare gal-
bena-inchisd pini la bruni-inchisa, obtinut prin concentrarea si uscarea
solutiilor gelatinoase prin tratarea cu abur si cu api, in autoclave,
a oaselor degresate.

Se livreazi m#cinat sub forma unui amestec de praf si granule
sau in plici de 180 %180 mm.

Cleiul de piele (STAS 89-76) se obtine prin concentrarea si usca-
rea solutiilor gelationoase, rezultate prin fierberea cu api a riziturilor
de piei netabacite sau a razaturilor de piei tdbicite cu crom.

Are culoarea de la galben-deschisi pind la bruni-inchisa.

Se livreazia micinat sau in plici de 180 %90 mm.

Pentru zugriveli se intrebuinfeazi mai mult cleiul de piele. Cleiul
de piele leagd mai bine decit cel de oase si se poate deosebi de aceasta
prin faptul cd atunci cind este aburit prin respiratie, nu are miros, pe
cind cel de oase capitd un miros particular.

Inainte de intrebuintare la compozifiile de zugraveli sau chituri,
cleiul de piele se inmoaie intii in apa (plicile circa 24 ore iar granulele
1—2 ore) siapoi se incilzeste la temperatura de 60—70° C, pini cind
se dizolvd. Se pun circa 1,6—06 pirti apid pentru o parte de clei.

Cleiul de cazeind se obfine din lapte smintinit, amestecat cu o substan-
ta alcalina, de obicei var stins in pulbere, sodi, silicat de sodiu ete. si
apoi cu apa in proportie de 150—3009%, ; dupi aproximativ o jumitate
de ora cleiul este gata. Cu acest clei se lucreazi la rece. Se prezintd sub
formd de granule compacte sau poroase, omogene, de forme variate,
avind culoarea alba pina la galbeni-deschisa.

Calitatea cleiului se incearcd pe santire, la umflare si la puterea de
lipire.

Un clei bun, lisat in apd 24 de ore, se umfla foarte mult, insi nu
trebuie si se dizolve.

Cleiurile care confin potasi caustici nu se intrebuinnteazi la zu-
graveli, deoarece inrosesc culorile si strici bidinelele.

Tot din categoria liantilor de api organici fac parte gelatina (STAS
2540-73), dextrina (STAS 8-64) si amidonul (STAS 7-69).

b). Uleiurile. Sint substante grase, care amestecate si frecate cu
pigmenti, dau vopselele.
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Uleiurile folosite la prepararea compozitiilor de vopsit sint de doua
feluri: vegetale si sintetice.

Uleiurile vegetale, denumite generic tehnice, pentru afi deosebite de
cele comestibile, sint produse naturale, extrase din semintele sau din
fructele unor plante oleaginoase cum sint: inul, floarea soarelui, ra-
pita, tutunul, ricinul, tungul etc.

Uleiurile vegetale nu se intrebuinteaza la compoziitiile de vopsit
in starea lor naturd, ci sub forma de ulei fiert, care se prepara astfel:
se fierbe uleiul la o temperatura de 280—390°C, adiaugindu-se un mic
procent (intre 0,1 si 2,5%,) de oxizi ai unor metale (sicativi), cum sint :
mangan, cobalt, plumb si altele.

Uleiurile, dup@ proprietatea lor de a se usca, se impart in trei clase
si anume : uleiurile sicative, adica uleiurile care se usucd (uleiul de in,
cinepa, tutun si tung), uleiurile semisicative, cum este uleiul defloarea
soarelui si uleiurile nesicative, cum este uleiul de ricin. Prin prelucrare
insd si acest ulei poate fi transformat in ulei sicativ.

La prepararea compozitiilor de vopsit se intrebuinteaza uleiuri ve-
getale sicative, care formeazad prin uscare in aer o peliculd tare, sau
uleiuri vegetale semisicative care formeazd o peliculd numai in urma
unui adaos de sicativi.

Uleiurile ce se folosesc la lucririle de vopsitorii trebuie sa fie trans-
parente, sia aibd o culoare cit mai deschisa, sa se intindd bine intr-un
strat foarte subtire si elastic, sA nu contini corpuri striine sau depuneri
in fundul wvasului.

Dupé felul uleiului intrebuintat se oblin compozitii de vopsit cu
proprietati diferite. Cu uleiul de tung se obtin compozitii de vopsit cu
timp de uscare foarte bun, cu ulei de in compozitii cu timp de uscare
normal, cu ulei de floarea soarelui compozitii cu o uscare lenta.

Cel mai intrebuintat ulei vegetal este uleiul de in fehnic (STAS 18-
70). Se prezinta sub forma unui lichid limpede, de culoare galbend pina
la bruna-deschisi. Nu este otravitor, nu rezistd la acizi, iar bazale il
saponifici. Rezistd destul de bine la gazele industriale. Se fabrica in
doud sorturi: ulei de in crud si ulei de in fiert.

Puterea de uscare a uleiului este foarte bund. Uscarea se produce,
dupd cum s-a aritat mai inainte, sub acfiunea oxigenului din aer.
Pelicula care se formeaza este elasticd si rezistentid. Lumina si cildura
favorizeazi uscarea, iar umezeala o incetineste si pelicula se poate um-
fla.

Uleiul de in sicativ (STAS 16-70), cunoscut si sub denumirea de
ulei de in fiert, se obtine din uleiul de in tratat cu sicativi si este foarte
cautat in industria lacurilor $i a vopselelor. Are aspectul limpede, cu-
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loare galbena-castanie. Timpul maxim de uscare este de 48 ore, in stare
curatd, si 24 ore cind este amestecat cu pigment.

Tot din in se mai fabricd uleiul de in polimerizat. Are aspect lim-
pede, miros caracteristic §i este de culoare galbeni.

Uleiul de cinepd se obtine din semintele de cinepi si aparfine grupei
de uleiuri sicative. Cu compozitii de vopsit din ulei de cinepa fiert se
obtin pelicule lucioase si rezistente.

Uleiul tehnic de floarea soarelui (STAS 2710-70), se obtine din se-
mintele de floarea soarelui si apartine grupei de uleiuri semisicative.
Din acest motiv se intrebuinteazi pentru vopsele si emailuri numai
atunci cind sint introdusi in compozifie pigmenti activi (oxid de zine
sau alb de plumb). De asemenea, deoarece pelicula vopselelor cu ulei de
floarea soarelui se inmoaie cu timpul, este recomandabil ca acesta sa
fie intrebuintat numai in amestec cu uleiuri sicative.

Uleiul de tung, cunoscut si sub denumirea de ulei din lemn chine-
zesc, se obtine din fructele arborelui de tung. Cu compozitiile de vop-
sit din ulei de tung se obfin pelicule lucioase s$i rezistente cu o intarire
mai rapida decit a uleiului de in. Aceasta din urma proprietate este
foarte importantd deoarece adiaugat in compozitiile de vopsit a uleiuri-
lor semisicative, le scurteaza apreciabil timpul de intarire a peliculei
de vopsea.

Uleiul de ricin se obtine din semintele ricinului. Caracteristica cea
mai importantd a acestui ulei este cd se dizolvd in alcool. In industria
lacurilor si vopselelor, uleiul de ricin in stare naturala este intrebuintat
ca plastifiant la fabricarea nitrolacurilor. Prin deshidratare si polimeri-
zare se poate obfine un ulei sicativ de calitate superioari, a carui pe-
liculi este mai rezistenta la actiunea apei decit pelicula uleiului de in
fiert.

Alte uleiuri fabricate din seminte oleaginose sintl : uleiul de rapifd
tehnic (STAS 2078-70), uleiul de tufun etec.

Caracteristicile principale, comparative, ale compozitiilor preparate
cu diferite uleiuri vegetale, se prezintd astfel:

— rezistenfa mecanicd a peliculei de vopsea cu ulei de tung este
foarte buna, cu ulei de in este bund, iar cu ulei de floarea soarelui este
slaba ;

— la fncilzire, pelicula de vopsea cu ulei de tung si aceea cu ulei
de in nu se inmoaie, pe cind pelicula de vopsea cu ulei de floarea soare-
lui se inmoaie ;

— pelicula de vopsea cu ulei de tung este insolubila in solventi,

aceea cu ulei de in este partial solubila, iar aceea cu ulei de floarea soa-
relui este solubila.
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La folosirea uleiurilor vegetale se fine seama de natura provenien-
tei lor. Astfel:

— uleiul de tung se intrebuinfeazi la prepararea lacurilor i emailuri-
lor de calitate superioara, folosite atit la interior cit si la exterior;

— uleiul de in, la prepararea lacurilor pe bazi de ulei, pentru in-
terior si exterior, la prepararea vopselelor si emailurilor pentru inte-
rior si exterior;

— uleiul de floarea soarelui, la prepararea vopselelor si emailurilor
pentru interior ;

— uleiul de ricin, la prepararea lacurilor de nitroceluloza ca plasti-
fiant, iar dupa prelucrare, si la prepararea uleiurilor fierte.

Uleiurile sinfetice sint inlocuitori ai uleiurilor vegetale, avind la baza
subprodusele de distilare a fiteiurilor sau a cirbunilor, la care se adaugi
sicativi §i solventi, datoritd carora acesti inlocuitori capata proprietatea
de a se solidifica in straturi subtiri. Durabilitatea si calitatea lor insa
este mult inferioara uleiurilor vegetale.

Inlocuitorii sintetici, cum sint: aftenolul, carbonalul, lacolul si
petrolatumul, se folosesc la lucririle de vopsitorie interioari de mica
importanta.

Uleiul vegetal se incearca pe santier, insd uleiul sintetic numai in
laborator. Uleiul vegetal sicativ se incearca pentru determinarea timpului
de uscare cu pigmenti si fara pigmenti.

Uleiurile se livreaza in vagoane cisterna, in butoaie de ofel, in butoaie
de lemn si in butoaie de tabli cu capacitatea minima de 25 1. Toate
vasele pentru ulei de vopsit trebuie si fie uscate i curate, si aiba pe ele
numele si adresa fabricii producitoare, denumirea uleiului si greutatea
bruta sau greutatea neta. Pastrarea pe santier a uleiurilor se face in re-
zervoare sau in vase curate §i acoperite, evitindu-se amestecarea lor cu
alte uleiuri.

¢) Emulsiile. Prin amestecarea unor substante care nu sint asemai-
nitoare din punct de vedere chimic, cum ar fi de exemplu ulei si apa,
$i printr-o actionare mecanica asupra amestecului, se obtine in loc de
solutie, asa-numitele emulsii.

Emulsiile sint dispersii foarte fine de lian{i in medii lichide, in general
in apa.

Daca se pun laolaltd api si ulei, cele doui lichide se vor separa, uleijul
ridicindu-se deasupra apei. Amestecindu-se insd puternic se va obtine
o emulsie. In acesti emulsie uleiul este dispersat in particule foarte fine.
Pentru stabilizarea unei emulsii astfel ca particulele de ulei si nu se
separe de api si si se ridice la suprafata, se introduce o substantd numita
emulgator, care are proprietatea de a se dizolva in materialul de bazi,
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prelungind viata emulsiei,. Ca emulgatori se folosesc : sipunuri de sodiu,
de potasiu, gelatina, grasimi cleiuri, alcalii, hidroxizi metalici etc.

In cazul emulsiei api in ulei, prin amestecare particu]ele mici de
apa vor fi protejate de emulgator introdus in emulsie si dizolvat in apa.
In cazul emulsiei ulei in api, particulele de ulei vor fi protejate de emul-
gatorul dizolvat in ulei.

Emulsiile pot fi diluate numai cu lichidul de baza. Astfel : emulsia
uleiului in apa poate fi diluatd numai cu apa, iar emulsia apa in ulei,
numai cu ulei sau cu un solvent al acestuia.

Emulsiile de api in ulei se intrebuinteaza la vops:tc-rn Au avanta]ul
cd pentru obfinerea unei pelicule de calitate superioara pe o suprafata
de 1 m?, se intrebuinteaza de 1,5 — 2 ori mai putin ulei fiert, decit atunci
cind se intrebuinteazi o compozitie pregititdi numai cu ulei.

Emulsiile de ulei in apd se intrebuinteaza la compozitii de zugravit
cu api si clei, formind pelicule de o rezistentd mecanicd mult mai mare,
in comparatie cu peliculele compozitiilor care nu confin ulei.

d) Risinile. La alcituirea compozitiilor pentru vopsele, lacuri sau
emailuri se pot folosi ca lianfi §i rasinile, care sint substante naturale sau
artificiale. Rasinile au urmitoarele proprietiti: sint solubile in solventi
organici, se inmoaie sau se topesc la urcarea treptata a temperaturii

si au proprietatea de a se intinde pe suprafetele suport, realizindu-se
astfel pelicule rezistente.

Risinile amestecate in mod judicios in compozitiile de vopsit, dau
peliculelor acestora o seama de calitdti, cum sint : durabilitatea, duri-
tatea, netezimea, luminozitatea, izolare electricd, termica, antiacida,
anticorozivi, ignifuga etec.

Dupé natura si constitutia lor, risinile se clasifici in doua categorii
principale : rasini naturale si rasini sintetice.

Raginile naturale din care se prepara lacurile sint substante organice
coloidale, care au trecut progresiv din starea fluid-viscoasa in aceea de
solid-amorfi, transparenta sau translucida. Compozitia lor chimicé este
foarte variatd. Ele sint secrefii de origine animald sau vegetala, de
provenienta foarte veche, sau extrase din diferiti arbori, in special
coniferi tropicali.

Cea mai importantd dintre aceste rigini este selacul. Selacul este o
risind naturald, rezultata din intepaturile unor insecte asupra frunzelor
arborelui de ,lac‘* din India. Aceste insecte prelucreaza sucul refinut
in urma intepaturii $i il secreteaza sub forma de gelac. Selacul constituie
materia primd cea mai cautati pentru fabricarea lacurilor de spirt, a
lacurilor pentru mobild si a lacurilor izolante. Are culoare galbena cu
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nuante de galben deschis pind la maro. Trebuie pastrat la rece, intrucit
la caldura se inmoaie si formeaza blocuri.

Din aceeasi categorie se poate cita si colofoniul (sacizul), extras din
taieturi in trunchiuri de pin. El este solubil in alcool, in terebentina,
in white-spirt, in uleiuri ete. Se foloseste pentru lucrari ieftine si putin
durabile. Are tendinta de a absorbi apa si este friabil. Se mai intrebuin-
teaza la prepararea rasinilor artificiale si la cele modificate.

Inca de la inceputul secolului XX utilizarea din ce in ce mai larga
a peliculelor de protectie si de decoratie, a aritat cit de insuficientd
este produclia de uleiuri sicative si de rasini naturale, fapt care a stimulat
crearea de materiale cu proprietati similare care au fost denumite rasini
sintetice.

Rasinile sintetice, spre deosebire de rasinile naturale, care dau duritate
si luciu peliculelor vopselelor la care sint adaugate, formeaza chiar
pelicula de protectie, fie singure, ca in cazul poliacetatului de wvinil, fie
combinindu-se chimic cu uleiurile sicative ca in cazul alchidalilor. Astfel
de risini sint cele fenol-formaldehidice, ureo-formaldehidice, poliesterice,
epoxidice elc.

In cele ce urmeaza sint descrise rasinile sintetice foldsite la prepararea
compozitiilor cu care se [iniseazia diversele elemente de constructii.

Poliacetatul de vinil (PVA ). Prin prelucrarea chimica a gazului
metan se obtine acetilena, iar din acetilena si acid acetic sintetic se fa-
brici acetatul de vinil, care prin polimerizare, da poliacetatul de vinil.
Poliacetatul de vinil pentru lacuri se prezintd sub forma de emulsie
laptoasa (latex), in care particulele de poliacetat de vinil sint dispersate
in apd. Din aceastd emulsie se fabricad vopselele emulsionate vinilice.

Compozitiile de polimeri in emulsie se pot utiliza cu rezutate satis-
facitoare pentru acoperirea suprafetelor suport de caramidi, beton,
tencuiala sau gleturi de ipsos, cu pelicule care prezintd o aderen{id buna.

Compozitiile pe baza de aracet E au proprietiti de protectie deo-
sebite ; ele se pot aplica pe zidirie sau pe beton umed, care continua
sa se usuce sub pelicula de protectie. Aceastid permeabilitate la vaporii
de apa se datoreste alcoolului polivinilic continut in pelicula. Prin con-
tractarea peliculei, pe vreme uscatd, se [ormeazi canale, prin care ies
vaporii de apa din zid. Sub actiunea apei din exterior, alcoolul polivi-
nilic tinde sd-si mareasca volumul pina la 6009%,, producind astfel etan-
sarea suprafelei acoperite cu compozitia respectiva.

Vopsitoriile cu aracet E revin la un pret mai scazut decit vopsitoriile

pe baza de ulei, iar in cazul zugrivelilor, desi preful este mai ridicat,
aceasta se compenseaza prin calitatile lor superioare.
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Prin aplicarea vopsitoriei cu aracet E, direct pe suprafetele de beton
netede ale peretilor constructiilor (din beton monolit, turnat in cofraje
de inventar din panouri de placaj) s-a ajuns la compensarea diferentelor
de pret intre aceasti vopsitorie si zugraveala obisnuita. eliminind tencuirea.

Alchidalii sint cele mai utilizate risini sintetice in industria lacurilor,
fiind obtinute prin reactia de policondensare care are loe intre polialcooli
si poliacizi.

In industria lacurilor si a vopselelor se folosesc rasinile alchidice
modificate eu acizi grasi, a caror gami de produse este destul de bogata,
livrindu-se sub denumirea comercialda de Romalchid.

Produsele de romalchid se utilizeaza in constructii pentru vopsitoria
interioara si exterioard a timplariei (usi, ferestre), precum $i pentru aco-
perirea suprafetelor metalice. Pe suprafete de beton, care au reactie
alcalind, nu sint recomandabile. Se pot aplica insd cu rezultate foarte
bune pe suprafefe gletuite cu ipsos, in bai $i bucatarii, fiind rezistente
la actiunea apei. Comparativ cu vopsitoriile pe bazi de ulei, alchidalii
prezintia avantajul unei uscari rapide, care permite aplicarea, la inter-
vale scurte, a straturilor succesive.

Din punctul de vedere al costului, vopsitoriile pe bazi de romal-
chid se situeazd la un nivel apropiat de cel al vopsitoriilor de ulei, asi-
gurind pe linga o calitate superioara si o importanta economie de uleiuri
sicative. '

Rdginile epoxidice sint polimeri, care confin in afara de atomi de
carbon $i hidrogen si atomi de oxigen.

Polimerii epoxidici se intrebuinteaza in compozitiile de vopsit obfi-
nindu-se lacuri si emaijluri ale cidror pelicule sint netede, lucioase si
foarte rezistente la actiunea agentfilor atmosferici. Din aceastd cauzi
se recomanda in special aplicarea lor pe suprafete suport atit din lemn,
cit si metalice, aflate in medii atmosfericc umede si marine.

Rdsinile acrilice se obtin prin polimerizarea metacrilatului de metil cu
alti acrilati sau metacrilati. Se folosesc sub forma de emulsii in apa pentru
compozitii de vopsit destinate acoperirilor pe zidirie, beton ete.

Raésinile acrilice obtinute prin copolimerizarea diferitilor metacrilati
si acrilati (de metil, etil, propil, butil ete.) sint utilizate pentru compozitii
de vopsit destinate acoperirii suprafetelor metalice, de lemn, de materiale
plastice. Pelicula obtinuta este rezistenta la lumina si la apd, poseda o
mare elasticitate si o aderenta buni la diferite suporturi.

Siliconii sint polimeri din grupa polieterilor silicoorganici. Ei se
deosebesc de ceilalti polimeri prin faptul ca in structura lor existd atomi
de siliciu in locul atomilor de carbon.
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Acesti polimeri rezistd la caldura si frig ment{inindu-§i proprietatile
intr-un domeniu larg de temperaturi de la circa — 50°C si pina la -+ 200°C
au o hidrofobie foarte ridicata (nu sint udate de apa) si o viscozitate
mare.

Compozitiile de siliconi sub forméd de lacuri, aplicate pe suprafete
metalice, de beton, de lemn, pe fesaturi, hirtie etc., in pelicule foarte
subtiri (circa 20 g/m*), formeaza un strat de protectie bun impotriva
agentilor atmosferici.

Derivalii cauciucului se obfin prin tratarea cauciucului cu clor si
se folosese la luerdrile de vopsitorii sub denumirea de cauciuc clorurat
sau clor-cauciuc. Se prezintd sub forma unui praf alb, usor, afinat, fin
sau granulat. Nu este toxic, iar pelicula de acoperire este foarte rezistenta
la actiunea produselor chimice ca : acizi, clor, glicerina, soda caustici,
uleiuri minerale, hidrogen sulfurat etc. Clor-cauciucul este practic ne-
inflamabil si se utilizeaza la fabricarea lacurilor si emailurilor pentru
vopsirea halelor si instalatiilor industriale, a constructiilor metalice in
mediu marin ete.

e) Polimeri pe hazi de eelulozid. Sint compusi chimici ai celulozei.
Nitroceluloza constituie cel mai vechi material plastic produs pe cale
chimica. Denumirile corespund compozitiei lor chimice, deosebindu-se
astfel urmitorii derivati: nitroceluloza, acetatul de celulozi, benzil-
celuloza etc Toti acesti derivati, cu exceptia acetatului sint inflamabili;

Lacurile pe baza de derivati celulozici se usucé repede si dau peliculei
un aspect neted, omogen si stralucitor.

Nilroceluloza (STAS 3216-64) este o substantd viscoasi, usor solubila
in unii solventi organici (acetond, acetat de butil, benzen etc.). Daca
in solutia de nitroceluloza se adaugi plastifianti (uleiuri vegetale, eteruri
etc.), se formeazi compozitia de vopsit. Pelicula substantei de vopsit
cu nitrocelulozd se intareste datoritd wvolatilizérii solventilor in cel
mult o ora.

Din cauza inflamabilitid{ii acestor materiale s-a preconizat reducerea
consumului si inlocuirea lor prin acetatul de celulozd cu proprietafi
aseméanatoare, dar cu o inflamabilitate redusa.

Nitroceluloza se incearcd in laboratoare.

f) Bitumuri (STAS 2664-66). Materialele bituminoase pot fi naturale,
provenind din zdciminte care se gisesc ca atare in pimint (asfalturile)
sau artificiale, provenind din distilarea petrolului. Ele sint amestecuri
de hidrocarburi cu produse de oxidare $i polimerizare, precum $i cu par-
ticule de carbune in suspensie.

Culoarea lor este neagra, bruna inchis ; se prezinta (la temperatura
obisnuitd de 20°C) sub forma de corpuri solide sau lichide viscoase.
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Peliculele compozitiilor de vopsit pe bazd de bitum sint aderente,
elastice, impermeabile si au o mare putere de acoperire : rezista la acizi
si'la baze, nu rezistd insd la actiunea luminii.

Se folosesc la fabricarea lacurilor de bitum, denumite si asfalt-lacuri
care protejeazd de rugina suprafetele metalice $i conductele care se in-
groapa in pamint, protejeaza obiectele supuse la umezeald sau apai,
cum ar fi fundatiile de beton sau ciramida ale cladirilor, protejeaza im-
potriva putrezirii bércile sau parfile de lemn ale vapoarelor si se folo-
sesc cu rezultate foarte bune in industria electrotehnici si a automobilelor

C. MATERIJIALE AUXILIARE

In procesul tehnologic de preparare a compozitiilor si in cel de execu-
tare a lucrarilor de zugraveli si vopsitorii se folosesc o serie de materiale
auxiliare care contribuie la imbunatatirea proprietitilor, la reducerea
pretului de cost a compozitiilor si, respectiv, la pregitirea suprafetelor
suport care se finiseaza.

Dupi felul cum sint intrebuintate materialele auxiliare se clasifica.
in:

— materiale auxiliare folosite numai la prepararea compozitiilor;

— materiale auxiliare folosite atit la prepararea compozitiilor cit
si la pregatirea suprafefelor suport si

— materiale auxiliare folosite numai la pregatirea suprafefelor suport.

1. MATERIALE AUXILIARE FOLOSITE
LA PREPARAREA COMPOZITIILOR

a) Sicativii (STAS 1203-74). Sint substante lichide sau solide, de na-
turd organica sau minerala, solubile in uleiuri vegetale. Se intrebuin-
feaza pentru accelerarea uscirii peliculei a lacurilor si a vopselelor. Un
adaos prea mare de sicativi (peste 109;) micsoreazi calitatea stratului
de acoperire, provocind inmuierea peliculei respective.

Sicativii cei mai folositi sint naftenatii, care au un continut bogat
in metale si o mare solubilitate in uleiuri. Se obtfin prin precipitarea
sarurilor metalice (de cobalt, plumb, mangan), solubile in api, tratate
cu acizi naftenici.

Sicativii, pe linga actiunea lor din timpul uscirii, continua si influ-
enfeze pelicula chiar dupa oxidare, adici dupa formarea ei. Aceasta
actiune este diunitoare, intrucit grabeste imbatrinirea peliculei, in-
fluentind totodata structura si calitatea ei. De aceea sicativii trebuie
intrebuinfati cu grija si numai in proportiile strict necesare.
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alaunul da zugivelii un luciu deosebit, cu un aspect pliacut si o fixeaza
mai bine de suprafata zugravita.

In solutie apoasi, aplicati pe suprafete tencuite sau de lemn, dis-
truge sporii de ciupercid si de muschi, cum §i unele microorganisme
si impiedicd formarea lor.

¢) Aeidul clorhidric (STAS 339-76). In solutii slabe (1—29) se
intrebuinteazi la spilarea eflorescentelor apirute uneori, ca un praf
alb-roz, pe fatadele de piatri sau de ciaramida aparentia. Amestecat
in compozitiile pentru varuieli, le mareste rezistenta. Aplicat pe piese
de ofel, le curata de ruginid. Acidul clorhidric tehnic se livreaza ca o
solutie cu concentratie de 37,59, de acid clorhidric.

d) Soda caleinatid (earbonat de sodiu) (STAS 99-76). Este un praf
alb cristalizat, care se intrebuinteazi la prepararea cleiului de cazeina,
precum si la curdtirea suprafefelor afumate, pitate de grasimi si la
curitirea suprafetelor vopsite cu ulei, Este solubild in apa.

3. MATERIALE AUXILIARE FOLOSITE LA PREGATIREA SUPRAFE-
TELOR SUPORT

a) Materiale de slefuit (abrazivii). Sint materiale abrazive ce ser-
vesc la netezirea suportului pe care se aplicdi compozitia, precum §i
a suprafetei chitului, a rundului si insidsi a peliculei (STAS 2055-68
Abrazivi macinati, Piatrd de slefuit si STAS 1469-68 Abrazivi, tehno-
logie si clasificare).

Ele se livreaza sub diferite forme ca : pietre, paste, praf sau fixate
pe un suport de hirtie sau de pinza.

Cele mai cunoscute materiale de slefuit sint urmatoarele :

Pialra ponce naturald este un material poros, de provenienta vulca-
nicda, de culoare albd-cenusie si atit de usoara incit pluteste pe apa.
Are duritatea 6 si nu este atacata de acizi. Taiata in forma de calupuri
de diferite marimi se intrebuinteaza pentru slefuirea uscati sau umeda
a suprafetelor chituite, grunduite, spacluite etc ; micinatid in forma de
pulbere, simpld sau in amestec cu alti abrazivi, la slefuiri fine.

Piafra de frecat este o caramida arsd, fabricata din argila alba,
fara nisip, avind suprafata nedetd si o duritate mijlocie. Se intrebuin-
teaza la slefuirea uscatda a suprafetelor tencuite, inainte de aplicarea
grundului.

Piatra ponce arlificiald se obtine prin tratarea termici a amestecului
de caolin, cretd, nisip si feldspat natural. Se prezinti cu o culoare unifor-
ma, cu aspect aspru, structura omogena, poroasa. Se foloseste la slefuirea
chiturilor in lucrari de vopsitorie.
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Hirtia de slefuit (STAS 1581-61) este un material cu proprietati
abrazive, obtinut prin fixarea, cu ajutorul cleiului de piele, a unui strat
de abraziv sub formia de granule pe un suport de hirtie sau hirtie com-
binati cu pinza.

Se livreaza sub forma de foi de 23X 30 cm, de coli de 45 x70 ¢m
si sub formi de benzi.

Hirtia de slefuit se clasifici dupa natura, duritatea si granulatia
abrazivului in diferite tipuri, simbolizate astfel:

— HS din granule de sticla de culoare alba-verzuie, cu granulatia
de la 5 la 40;

— HC din granule de cuart (cremene) de culoare alba cenusie, galbeni
sau neagra-gri, cu granulatia intre 6 si 100 ;

— HE din granule cu electrocorund normal si HEn cu electrocorund
nobil, cu granulatia intre 5 si 40;

— HCn din granule de carburd de siliciu (carborund) de culoare
neagra si HCv de culoare verde, cu granulatia intre 5 si 40.

Pinza de slefuit (STAS 1582-61) difera de hirtia de slefuit, avind
suportul de pinzd. Ea se clasifici dupd natura, duritatea si granulatia
abrazivului, in aceleasi tipuri ca si hirtia de slefuit, avind la initiale,
ca prima literd, P in loc de H, simbolizata astfel:

— PS din granule de sticla;

— PC din granule de cuart;

— PE din granule de electrocorund normal ;

— PEn din granule de electrocorund nobil ;

— PCn din granule de carbura de siliciu de culoare neagra ;

— PCv din granule de carbura de siliciu de culoare verde.

Dimensiunile granulelor sint cuprinse intre 5 si 40.

Notarea granulatiei materialelor abrazive se face cu numere de
la 4 la 200, care corespund cu o anumitd marime a granulelor, conform
indicatiilor din tabelul 1.

Hirtia si pinza de slefuit se intrebuinteazd pentru slefuirea supra-
fetelor ce se zugriavesc sau se vopsesc. Pentru curafirea suprafetelor
se foloseste hirtia sau pinza de slefuit cu granule mari de abraziv nu-
mérul (40—>50). Pentru slefuirea locurilor chituite si suprafetelor spacluite
se folosesc numerele 23, 20 si 16, iar pentru slefuirile mai fine, pentru
indepartarea asperitatilor si rizurilor peliculelor straturilor inferioare
de vopsea se folosesc numerele 12, 10 si 8.

Pentru lucrari de vopsitorie de calitate superioari (executate cu
lacuri si emailuri care se slefuiesc), se folosesc hirtii si pinze de slefuit
rezistenle la apd. Acestea se numeroteaza cu numerele de la 20 la 4.
Astfel : cu hirtia sau pinza de slefuit numarul 20, care are granulele cele
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Tabelul 1
Dimensiunia granulelor Dimensiunea granulelor
Numitrul (fractiunilor prinsipale) I Numfbirui (fractiupilor principale)
[ e
200 2 500—2 000 20 250 — 200
160 2 000—1 600 16 200—160
125 1 600—1 250 Pulberi
100 1 250—1 000 12 160—125
80 1000— 800 10 125—=100
63 800— 630 8 100— 80
50 630— 500 6 80— 63
40 500— 400 5 63— 50
32 400— 315 4 90— 40
23 315— 250

mai mari, se curdtd suprafetele metalice ce urmeaza a fi vopsite. Cu
numérul 12 se slefuiese locurile chituite si suprafefele spacluite. Cu nu-
marul 8 se slefuieste pelicula de grund si primul strat de vopsea. Cu
numerele 5 si 4 se slefuiesc si se retuseazda deflinitiv locurile defecte
rimase ined pe suprafata peliculelor inainte de aplicarea ultimului
strat de vopsea.

smirghelul (emeri) se prezinti sub forma de praf constituit din
granule abrazive sau din granule aglomerate cu lianti de clei. Granulele
sint de provenientd minerala (oxid de aluminiu $i minereuri de fier si
magneziu,) de culoare neagra, gri-inchis sau negru-albastrui, opac.

Se foloseste la slefuirea fina a peliculelor.

b) Soda ecaustied. Soda caustici (hidroxid de sodiu) (STAS 98-76,
sodd causticd cristalizata si STAS 3068-69, sodd caustica solufie) este
un material compact, ecristalin. Se intrebuinfeazi in solutii de diferite
concentratii la ‘indepértarea peliculelor de lacuri si vopsele vechi,
precum si la curitirea petelor grase. Este o otrava puternicid, din care
cauza trebuie depozitatéd si pastrata cu atentie. Distruge pielea, carnea,
stofele ete. pe care eventual le stropeste.

D. PRODUSE INDUSTRIALE FINITE

Pe santierele de constructii se folosese pentru chituiri, grunduiri,
vopsiri, lacuiri, emailariete., o serie de compozitii preparate in ateliere
de santier sau in fabrici de specialitate.

Odatd cu cresterea continud a volumului lucrdrilor de vopsitorii
-au crescut proportional si cantitatile de compozitii folosite la finisarea
prin acoperire cu pelicule a suprafetelor. In stadiul actual, prepararea
compozitiilor in atelierele de santier nu a mai corespuns nici cantitativ
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si nici calitativ cu cerintele mereu crescinde ale Iuerarilor de constructii.
In consecin{i s-a recurs la prepararea compoziiilor aproape in totalitatea
lor in fabrici de specialitate dotate cu utilaje moderne de mare produe-
tivitate, precum si cu laboratoare care controleazi permanent calitatea
atit a materialelor componente cit si a produselor finite.

~ Industria de laecuri si vopsele din {ara noastri a realizat o crestere
a cantitidtii si calitatii produselor, completind totodata si sortimentele
cu cele mai noi tipuri de produse pentru cele mai diferite scopuri.

Produsele finite sint livrate de fabrici in ambalaje specifice fiecarui
sortiment (cutii si bidoane de tabla zincata sau lacuita, butoaie de tabla,
damigene protejate etc.), marcate vizibil, conform dispozitiilor din
standarde. -

Ambalajele trebuie tinute ermetic inchise pentru a se evita im-
purificarea continutului, evaporarea solventilor si substantelor vola-
tile si, in consecintd, formarea cojilor la suprafata produselor.

Capacitatea ambalajelor este specifici fiecdrui produs si variazd
de la 250 g la 400 kg.

Depozitarea produselor finite se face in magazii inchise, uscate,
bine aerisite, la care temperatura nu scade sub +7°C si nu depaseste
+ 20°C si in care s-au luat toate misurile de pazi contra incendiilor.

In continuare vor fi prezentate produsele finite, livrate de fabricile
din tara noastrd si folosite cel mai frecvent in constructii sub forma
de chituri, grunduri, vopsele, lacuri i emailuri, precum si simbolizarea
lor conventionali.

1. SIMBOLIZARE

Pentru a se elimina orice confuzie intre produsele industriale finite,
din cauza diversitatii sortimentelor livrate de fabrici, s-a preconizat
simbolizarea atit a produselor finite, cit i a materiilor prime si auxiliare.

Simbolul este compus fie din cifre si reprezinta seria de fabricatie
a produsului, fie din litere $i cifre care dau indicatii asupra produsului
in ordinea urmatoare :

— inifiala produsului finit ;

— cifra care reprezintad culoarea ;

— cifra care reprezinta nuanta;

— cifra care indici natura materiei prime (acesta poate fi sepa-
ratd de . cifrele anterioare printr-un punct);

— numiirul de ordine al refetei (aceasta este separat de cifra care
indicd natura materiei prime printr-o liniuta). '
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Initialele produselor finite $i a materiilor prime si auxiliare sint :

C pentru chituri; G pentru grunduri;
D pentru diluanti; L pentru lacuri;

E pentru emailuri ; S pentru sicativi;
U pentru uleiuri sicative ; V pentru vopsea :

I pentru produse ignifuge.
Cifrele reprezentind culoarea si nuanfa produsului sint cele indicate

in tabelul 2.
Tabelul 2
Dommmogr | Bpet | Ot | iy | Sttt | sl
Incolor 0 00 Albastru 6 62
63
67
Ho;u 2 23 69
; 29
Brun 7 71
Portocaliu 3 35 79
73
Galben 4 40 75
45 ng
47
Cenugiu (gri) 8 81
o3 89
55
o8 Negru 9 30
59

Pentru nuante cu variatii de tonuri, limitele se indicd prin mostrele respective.

Materia prima principald este exprimata prin urmaitoarele cifre :
1. pentru ulei; -

2. pentru derivati celulozici ;

3. pentru rasini naturale sau bitumuri;

4. pentru rasini sintetice de polimerizare ;

5. pentru risini alchidice ;

6. pentru rasini epoxidice, siliconice, amidice $i poliuretanice ;

7. pentru materii ignifuge ;

8. pentru poliacetat de vinil; :

9. pentru rasini de modificare a produselor naturale.
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Numairul de ordine al retetei este acel previzut de catre Minis-
terul Industriei Chimice §i se inscrie in standardele de calitate sau normele
tehnice respective.

Exemplificidri:

— € 891-1, simbolizeaza : chit (C) de culoare cenusie (gri), nuanta
89, pe baza de ulei (1), reteta nr. 1 (denumirea comerciala :
~chit de cutit").

— D 002-1, simbolizeaza : diluant (D) incolor (0), nuanta 00, pe

— baza de derivati celulozici (2), reteta nr. 1 (denumirea comerciala :
~diluant nitro®).

— E 652-1, simbolizeaza : email (E) albastru (6), de nuanta 65,
pe bazd de nitroceluloza (2), refeta nr. 1 (denumirea comer-
ciala : ,nitroemail” (albastru).

— U 001-20, simbolizeazi : ulei (U), incolor (0) nuanta 00, pe bazi
de ulei (1), reteta nr. 20 (denumirea comerciala : ,Rapidol®).

— G 425-1, simbolizeaza : grund (G) de culoare galbend (4), nuanfa
(42), pe baza de rasini alchidice (5), reteta nr. 1 (denumirea co-
merciala : ,grund de imbibare, galben binale®).

— L 003-8, simbolizeazd : lac (L) incolor (0), nuanta 00, pe baza
de rdasini naturale (3), reteta nr. 8 (denumirea comerciald : ,Ex-
presslac”).

— S 001-1, simbolizeazi : sicativ (S) incolor (0), nuanta 00, pe baza
de ulei (1), reteta nr. 1 (denumirea comerciala : ,terebina®).

— V 508-210, simbolizeazi : vopsea (V) de culoare verde (), nuanta
50, pe baza de poliacetat de vinil (8), reteta nr. 210 (denumirea
comerciald : ,vopsea din vinarom“ vernil).

2. GRUNDURI GATA PREPARATE

Grundurile asigurd in mare misurd aderenta peliculelor de supra-
fetele suport pe care se aplici contribuind atit la durabilitatea, cit si
la calitatea acestora. Prin folosirea corespunzatoare a materiilor compo-
nente, unele grunduri au o actiune anticorosivi asupra metalelor, iar
altele o actiune hidrofuga asupra suprafetelor de lemn si ipsos, prin
impiedicarea piatrunderii apei in porii respectivi. Tinind seama de
aceste considerente, se deosebesc trei categorii de grunduri $i anume:

— grunduri de imbibare ;

— grunduri anticorosive ;

— grunduri de acoperire sau de culoare.
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a) Grundurile de imbibare. Constituie primul strat de protectie care
se aplicd pe timplaria de lemn i pe suprafetele de ipsos, uniformizindu-
le puterea de absorbfie si constituind totodatd si stratul de legatura
intre stratul suport si stratul urmitor de spacluiald sau vopsea.

Cele mai folosite grunduri de imbibare produse de fabricile noastre
au ca baza uleiurile vegetale, cum este G 001-5 sau rasinile alchidice,
cum este G 005-2. Aspectul peliculei dupi uscare este transparent mat.
Ele se pigmenteazi foarte slab pentru ca pirtile peste care s-au aplicat
sia se poatid deosebi usor de cele neacoperite.

b) Grundurile anticorosive. Sint folosite pentru protejaréa metalelor.
Substanta protectoare din compozitia grundului o formeazi pigmentii
speciali folosifi in acest scop.

Dupé substanfa peliculogend si pigmentul anticorosiv folosit se
deosebesc:

— grunduri anticorosive pe baza de ulei $i miniu de plumb G 3514
sau galben de zinc G 431-1;

— grunduri anticorosive pe bazd de risini alchidice si miniu de
plumb G 3554 ;

— grunduri reactive anticorosive pe bazad de butirol polivinilic si
cromat de zinc G 404-50/I, amestecat in momentul intrebuinfirii cu o
solutie de acid fosforic ca intdritor G 404-50/II.

Grundurile anticorosive pe bazi de ulei si rasini alchidice dau pelicule
dure si cu aspect semimat. Grundurile reactive au o uscare rapida si o
eficacitate anticorosivd superioard celorlalte grunduri. utilizindu-se la
protejarea constructiilor si elementelor metalice expuse la atmosfera
impurificatd a centrelor industriale $i a actiunii apei de mare. Ele for-
meazd pe suprafata metalelor un strat subtire microcristalin, foarte
aderent, constituit din fosfati metalici, deasupra ciruia se afld o peli-
culd subfire de butirol polivinilic, legat chimic de stratul de fosfati, prin
intermediul unui complex fosfo-cromic al rasinii. '

¢) Grundurile de acoperire sau de eunloare. Acestea formeaza stratul
de bazi al vopselelor sau emailurilor. Sint preparate in general in aceeasi
culoare $i cu acelasi liant ca si compozitia stratului care se suprapune,
avind o consistentd mai fluida si o proportie mai mare de pigmenti i
materiale de umplutura.

Folosind aceeasi culoare atit la grund, cit si la stratul urméator de
vopsea sau email, se obfine o crestere a puterii de acoperire a celei din
urma, care, in aceastdi situatie se poate aplica intr-un strat subtire,

Peliculele grundurilor de acoperire sint dure, au aspect mat sau se-
mimat.
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3. VOPSELE GATA PREPARATE

Vopselele produse de fabricile de specialitate se prezintd sub forma
de suspensii de pigmenti in substante peliculogene, cu sau firi adaos
de materiale de umplutura. Aplicate in straturi subtiri dau dupi uscare
pelicule cu aspect mat pina la semilucios.

Dupid natura substantei peliculogene vopselele se clasifica astfel s

— vopsele pe bazd de ulei vegetal ;

— vopsele pe bazd de bitum ;

— vopsele pe bazid de rasini alchidice ;

— vopsele pe bazi de emulsii din rasini de polimerizare ;

— vopsele ignifuge.

a) Vopselele pe bazii de ulei. Se produc sub formi de suspensii de pig-
menti si materiale de ump]utura in uleiuri sicative sau semisicative, cu
sau fiara adaos de ulei polimerizat. Dupé cantitatea si calitatea uleiului
folosit, vopselele de ulei se impart in : vopsele pentru interior si vopsele
pentru exterior, rezistente la intemperii: Peliculele acestor vopsele au
aspect semimat pind la lucios. 3

Cea mai folosita vopsea pe bazd de ulei vegetal este vopseaua cu
denumirea de Linoxin, livratd in diferite culori: albd (V 101-1 a), crem
(V 401-1 a), verde (V 531-1 c¢) etc., care se aplica atit la exterior cit si
in interior pe suprafefe-suport de lemn, metal sau glet de ipsos. Peli-
cula rezultata este semilucioasa, cu timp de uscare de 24 ore.

Pentru protejarea invelitorilor de tabla se foloseste un produs fabri-
cat pe baza de uleiuri vegetale sicative si pigmenti cu denumirea de
Deruginol (V 731-9), deosebit de rezistent fata de agentii atmosferici.

Pelicula dupd uscare are un aspect semilucios, iar timpul necesar
uscirii este de 24 ore.

b) Vopselele pe bazi de bitum. Sefabricd dupi o serie de refete, co-
respunzitoare suprafetelor pe care se aplici. Astfel, pentru elementele
metalice ale uscatoriilor de lemn se folosesc produsele V 903-65,
V 813-66 si V 903-68, iar pentru protejarea tencuielii, produsul
V 903-63.

Pelicula rezultatd dup@ uscare are un aspect lucios-semilucios, are
calititi anticorosive si rezisti indeosebi la actiunea apei. Timpul de
uscare a peliculei este de 6 — 24 ore.

c) Vopselele pe bazi de risini alehidice si alchido-aminice. Sint pro-
duse care se folosesc pe santierele de constructii ca vopsele intermediare,

constituind primul strat de vopsea la finisarea unei suprafefe cu emai-
luri pe bazid de risini alchidice sau alchido-aminice.

"
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Se livreazd in culoarea corespunzitoare celei alese pentru emailuri
cu care se acoperd, cum ar fi: V 105-1, V 735-2, V 835-2, V 835-1 etc.
pentru cele alchidice, sau, pentru cele alchido-aminice : seriile 5202
(vopsea intermediarii galbend), 5240 (vopsea intermediari alba), 5248 A
(vopsea intermediard crem) ete.

Vopselele alchidice intermediare se aplici pe suprafete tencuite si
gletuite, pe suprafete de lemn si pe suprafefe metalice.

Peliculele rezultate sint dure si elastice cu aspect semimat pind la
lucios, dupi felul produsului livrat la cererea beneficiarului.

Timpul de uscare a peliculei este de 24 ore.

d) Vopselele pe bazi de emulsii din rdsini de polimerizare. Sint pro-
duse de fabrici folosind ca liant poliacetatul de vinil (PVA) sisint livrate
sub denumirea comerciala de Vinarom in diferite culori. ca: V 108-210
(albd), V 408-212 (crem), V 508-210 (vernil desehis), V 608-220 (albastru
cer) etc. Se aplica pe suprafefe-suport de lemn, tencuiala, ciramida,
piatrd §i beton. Peliculele rezultate sint rezistente, lavabile si poroase,
insd lipsite de suplete, cu aspect mat sau semimat. Timpul de uscare a
peliculei este de 39 min insd timpul de uscare intre doua straturi conse-
cutive este de 1 — 8 ore.

Transportul si depozitarea produselor Vinarom se face numai la tem-
peraturi peste + 5°C pentru a se evita inghefarea apei din compozitie
si degradarea in consecinta a produsului, fara posibilitati de recuperare.

Pastrarea produselor Vinarom nu trebuie si depaseasca 6 luni de
la data prepararii lor deoarece se risci ca substantele componente ale
emulsiei si se separe (sa se ,,taie,”)

e) Vopselele ignifuge. Sint produse care se folosesc in constructii pen-
tru protejarea lemnului impotriva focului, impiedicind aprinderea lui. Pe-
licula acestor vopsele reduce viteza de ardere i de propagare a fldcérii.

Vopselele igaifuge folosite curent in constructii sint cele pe baza
de silicafi cu umpluturi din microazbest, oxid de zinc, mica, nisip,
tale ete.

Vopselele pe bazi desilicati (I 107-1) se aplica, in special, la vopsirile
interioare, obtinindu-se o pelicula dura, durabild si cu aspect placut.
Timpul de uscare a peliculelor intre doua straturi succesive este de 24 ore,

Diluarea vopselelor se face cu apa.

Pentru exterior se folosesc vopsele ignifuge (I 107-30) sub forma de
trei produse intermediare, care se aplica in trei straturi succesive. Pri-
mul constituie materialul ignifug propriu-zis, al doilea face pelicula
primului insensibild la umiditate, iar al treilea acoperd suprafafa
lemnului cu o pelicula rezistentd la acfiunea agentilor atmosferici,
durabila si cu aspect plicut’
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Diluarea primelor doud produse se face cu api, iar a celui de al
treilea cu diluant pe bazi de ulei D 001-1.

Intervalul de aplicare intre primul si al doilea strat este de 1/2 ori,
iar intre al doilea si al treilea de 24 ore.

Pentru obtinerea unui aspect plicut, peste ultimul strat de vopsea
ignifugid se poate aplica un strat de vopsea sau de email pe bazi de ulei
sau rasini sintetice.

Termenul de folosire a vopselelor ignifuge de interior este de doui
luni, iar a celor de exterior, trei luni.

Depozitarea se face in magazii uscate §i la o temperaturid de mini-
mum -+ 5°C.

Vopselele ignifuge, mentionate mai inainte, nu se pot aplica .pe timp
friguros (sub -+ 5°C), deoarece au ca solvent apa.

Produse noi cu calitati ignifuge superioare sint emailurile alchidice
cu adaosuri de substante anorganice, ca: borax, oxizi de stibiu etc.,
care in procesul de ardere, degaja substanie care impiedici arderea.
Ca produse noi ignifuge se mai menfioneaza si emailurile pe bazi de
clorcauciue si perelorvinil, cu sau fira adaos de oxizi de stibiu.

4. LACURI

Lacurile se fabrici intr-o gamd importanti de produse care diferi
intre ele prin compozitia lor. Se prezintd sub forma de solutii de rasini,
de derivati celulozici sau de bitum in solventi, cu sau farid adaos de ulei.
Lacurile sint incolore sau slab colorate de risinile sau uleiurile intre-
buintate.

Lacurile se folosesc atit ca produse finite cit si ca produse semifinite
pentru prepararea emailurilor.

Dupa uscare, lacurile aplicate in straturi subtiri dau pelicule trans-
parente (cu excepfia lacului de bitum) si cu aspect lucios.

Alegerea lacurilor se face tinind seama de :

— capacitatea de intindere a lacului (proprietatea lacului aplicat
cu pensula peste o placi de sticld de a forma suprafete netede prin dis-
paritia urmelor de pensuld scurt timp de la aplicare);

— elasticitatea peliculei (proprietatea peliculei de a se intinde firid
sa apara crapaturi pe suprafata ei);

— flexibilitatea peliculei (proprietatea peliculei de a se indoi fara
sd se deterioreze) :

— rezistenfa la actiunea apei si la solutiile acide, alcaline si saline ;

— duritatea peliculei (rezistenta pe care o opune pelicula atunci
cind este zgiriati cu un virf metalic).
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Peliculele lacurilor sint durabile, protejeazia suprafetele pe care le
acoperii, au un luciu specific $i un aspect decorativ.

Dupa rezistenta fatd de intemperii a substantei peliculogene se deo-
sebesc : lacuri pentru interior $i lacuri pentru exterior.

Dupi substanta de bazi peliculogeni, care imprima caracteristicile
sale peliculei, si de solventul folosit, lacurile se pot CiﬂS!flCd astfel :

— lacuri pe baza de ulei;

— lacuri pe baza de spirt ;

— lacuri pe bazad de derivafi celulozici ;

— lacuri pe bazd de bitum ;

— lacuri pe baza de rasini sintetice .

a) Laecurile pe bazi de ulei. Se fabrici din uleiuri vegetale sicative
sau semisicative, cu adaos de rasini sintetice, solventi si sicativi. Uleiul
asigura elasticitatea peliculei, rdsina mareste duritatea, solventii - usu-
reaza aplicarea lacului, iar sicativii scurteaza durata de uscare.

Uleiurile cele mai folosite sint cele de in si de tung sub forma de ulei
fiert (sicativ) sau sub formd de ulei polimerizat. Dupa continutul de
ulei lacurile se clasifica in lacuri grase si lacuri slabe.

Peliculele lacurilor grase au o durati mai mare de uscare decit a
lacurilor slabe, sint elastice, lucioase, rezistente la intemperii, folosindu-se
atit la interior cit si la exterior. Un astfel de lac este cel produs sub de-
numirea de Durolac (L. 001-27), sau lacul pentru exterior L 001-5.

Lacurile slabe dau pelicule cu luciu mai pronuntat, mai dure, insi
mai putin rezistente decit peliculele lacurilor grase, din care cauzi se
folosesc numai pentru finisari la interior. Un astfel de produs este lacul
de baza pentru interior L 001-1.

Timpul de uscare a peliculelor de lac pe bazi de ulei este de 24 ore,
in afara celei de Durolac care se usucd in 8 ore.

Diluarea produselor se face cu white-spirit sau cu diluantul D 001-1

b) Lacurile pe bazi de spirt. Se obtin prin dizolvarea rasinilor na-
turale sau sintetice in alcool. Rasinile naturale folosite in acest scop
sint : selacul, colofoniul, copalurile etc., iar din cele sintetice : fenol-
formaldehidele si nitroceluloza tip A.

Lacurile pe baza de spirt se folosese la finisarea suprafetelor de lemn
si mai ales a mobilelor furniruite. Peliculele acestor lacuri sint dure
insd nu sint rezistente la actiunea apei, din care cauzid se intrebuinteaza
numai pentru interior.

Dintre lacurile de spirt cele mai cunoscute sinzt : Lac-expres (L. 003-2),
folosit ca adaos la vopselele de ulei pentru obfinerea luciului, tinclura
de bronz (L. 003-3), pentru prepararea emailului de bronz si lacul de spirt
incolor (L 003-7), pentru finisdri interioare.
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Durata de uscare a peliculelor acestor lacuri este de circa 24 ore.

Diluarea se face cu alcool.

¢) Lacurile pe hazii de derivati celuloziei. Sint fabricate din nitro-
celulozd sau alti derivati celulozici, dizolvati in solventi volatili (acetona,
acetat de amil, acetat de butil etc.) in care se amesteca diluanti, plasti-
fianti si risini naturale sau sintetice.

Se folosesc la finisarea suprafetelor metalice; de lemn §i de tencuieli
gletuite.

Derivatii celulozici, ca substante peliculogene, dau pe!iculei carac-
teristicile prmcrpalc uscare rapida, duritate mare, luciu si aspect plicut.
Plastifiantul micsoreaza inflamabilitatea derivatului celulozie, mireste
elasticitatea peliculei, dar ii micsoreaza duritatea, luciul si rezistenta
la agentii atmosferici. Risinile imbunatafesc aderenta peliculei, ii méresc
duritatea si rezistenta la agentii atmosferici. Solventii grei in cantitate
micd miresc luciul peliculei.

Timpul de uscare a peliculei este de 1/2 — 1 ora.

Lacurile pe bazi de derivati celulozici care se fabricd in mod curent
sint :

— nitrolacul pentru mobila L 002-16 ;

— lacul incolor de protectie L 002-7, denumit si ,Zaponlack®,
cu uscare rapida (30 min.);

— nitrolacul L. -002-2, pentru finisarea suprafefelor metalice;

— nitrolacul L. 002-21, pentru finisarea suprafefelor de lemn.

Diluarea lacurilor pe baza de derivati celulozici se face cu diluantul
D 002-2.

d) Lacurile pe bazii de bitum (lacurile asfaltice). Se produc din
bitumuri (smoala sau gudronul de huild) prin combinarea lor cu ulei
si solvenfi (white-spirit, terebentind, toluen etc.).

Se aplica pe suprafete metalice pe care le protejeazi, constituind
straturi izolatoare prin excelenta hidrofuge si anticorosive. Peliculele
rezultate sint rezistente la apd, la acizi si la alcalii, nu rezisti insa la
caldurd si la razele solare si sint lipsiti de elasticitate. Aspectul lor dupa
uscare este lucios-semilucios si de culoare neagra.

Timpul de uscare a peliculelor este de 6 ore.

Industria de lacuri si vopsele produce un lac pe bazi de bitum cu
denumirea Asfall lac (L 903-61), folosit in constructii pentru protectia
conductelor metalice.

Diluarea se face cu white-spirit.

e) Lacurile pe hazi de risini sintetice. Se fabricid de industria de spe-
cialitate din tard, intr-o gama foarte mare si variata de produse cu mul-
tiple utilizéri in diferite domenii, dintre care un loc de frunte il ocupa
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finisarea suprafetelor metalice, de lemn si de tencuieli gletuite,

Lacurile pe baza de rigini sintetice se livreazi ca atare sau ameste-
cate cu pigmenti sub forma de emailuri, dind la aplicare, pelicule lucioase,
dure, elastice, rezistente la intemperii, care-si menfin timp indelunzat
luciul specific.

In constructii, cele mai folosite lacuri pe bazi de risini sintetice sint:

— lacuri alchidice ;

— lacuri epoxidice ;

— lacuri poliuretanice ;

— lacuri pe baza de clorcauciuc ;

— lacuri siliconice.

Lacurile alchidice se ob{in industrial prin dizolvarea la cald a risinilor
res pective in solventi (hidrocarburi alifatice si aromatice). Se folosesc
la finisarea suprafetelor metalice, de lemn si celor tencuite si gletuite.
Se pot aplica direct pe suprafete metalice ca ultim strat peste un email
semilucios sau pe suprafefe de lemn peste grundul de imbibare alchidic
G 095-2.

Se folosesc in mod curent, lacul ,de baza“ (L. 015-5) si lacul pentru
finisarea supr afetelor din exteriorul constructiilor (L. 005-32).

Peliculele lacurilor alchidice sint elastice, rezistente la lovire si la
agentii atmosferici, durabile, adsrd foarte bine pas suprafetele suport,
sint foarte lucioase, insi nu rezisti la alealii.

Tim pul de uscare a peliculelor este de 12 — 24 ore.

Pro dusele se dilueazi cu diluantul D 005-11.

La curile epoxidice se fabrici in tara noastri din risini epoxidice esteri-
ficate cu acizi grasi naturali (ulei de in sau de ricin deshidratat). Se li-
vreazd sub forma de solutii, care se aplici folosind doi componenti sau
unul singur cu uscare la aer. Prin amestecare si orelucrare cu pigmenti
corespunzitori se obtin emailuri de calitate superioari.

Lacurile epoxidice se utilizeaza pentru vopsirea suprafetelor de lemn,
metal sau tencuiala gletuita, fiind recomandabile la finisarea obie ctelor
expuse agentilor atmosferici sau in climat maritim, precum si la prote-
jarea parchetelor.

Se utilizeazd, in general, combinate, cum ar fi: lacul de protectie
pentru exterior (L 035-6)), lacul incolor anticorosiv (L. 006-81), lacul
epoxi-gudron (L 906-30) etc.

Peliculele obbfinute sint, calitativ, superioare celor d: ulei, risini
alchidice sau de nitrocelulozi. Sint rezistente la acizi si baze diluate,
|a apd, saruri si uleiuri, rezista la uzura si socuri, sint dure si aderente
si cu luciu specific.

Timpul de uscare a peliculei este de 10—15 ore.
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Diluarea se poate face cu diluantul D 005-1 sau D 005-11.

Lacurile poliurefanice se fabrica si se livreazi in doi componenti
care se amesteca inainte de aplicare. Componentul de bazi contine
ragind poliesterici, iar cel de al doilea, izocianat, care are rol de inti-
ritor. Solutia de intdrire este foarte sensibili la umiditate. Amba-
lajele originale trebuie golite complet ; nu se lasi de pe o zi pe alta
umplute partial.

Lacurile poliuretanice se utilizeazi pentru licuirea parchetelor.
Lacul de parchet folosit are simbolul L 0(6-301, iar solutia de intirire,
simbolul L 006 -302.

Amestecul componentilor se face cu 0,5—1 ori inainte de intre-
buintare, avind ca duratid 4 ore de la preparare, dupi care se gela-
tinizeaza. -

Pelicula obfinuta este lucioasa si foarte rezistentd la uzur¥ si api.
Uscarea ei se face in 10—15 ore. In caz de nevoie primul component
se poate dilua cu spirt tehnie, in cantitate de maximum 109.

Lacurile amidice sint fabricate pe bazi de riisini amidice
catalizate si se livreazi in doi componenti, componentul de bazi si
intaritorul respectiv. Un astfel de produs este si lacul de parchet cu
denumirea comerciala de ,Palux®, care se livreazi sub formi de solutie I
(L 006-24) si un peroxid ca intéritor, solutia IT (L 006-25). Modul de
amestecare si aplicare a compozitilor precum si proprietitile peliculei
rezultate sint aseméinitoare cu cele ale lacurilor poliuretanice.

Lacurile pe bazd de clorcauciuc se produc din clorcauciue, sub formi
de praf alb, dizolvat in solventi din hidrocarburi aromatice, cum sint :
toluenul sau xilenul.

Se livreazd ca lac incolor ,de bazi“ cu simbolul L 009-2.

Se intrebuinfeaza pentru finisarea suprafetelor de lemn, metal si
glet de ipsos. Printr-o pigmentare corespunzitoare se obtin emailuri
cu calitiati specifice lacului. .

Peliculele obtinute au un aspect semilucios, sint dure si rezistente
la atacul apei si agentilor chimici, fiind indicate pentru acoperirea su-
prafetelor care se exploateazi in mediu chimic, deoarece rezisti la majori-
tatea acizilor, alcaliilor, produselor oxidante, siarurilor minerale, precum
§i a unor izotopi radioactivi.

Timpul de uscare a peliculei este foarte scurt, nedepisind o ord
de la aplicare.

Diluarea se face cu toluen sau cu diluantul D 006-1.

Lacurile siliconice se fabrici prin dizolvarea risinii respective in
hidrocarburi aromatice. Prin combinarea risinilor siliconice cu cele
alchidice se imbunitatesc caracteristicile peliculei.
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Lacurile siliconice se pot pigmenta oblinindu-se emailuri de cali-
tate superioari. Pigmentul utilizat in mod curent este pulberea de
aluminiu. )

Lacurile siliconice se aplica pe suprafete incalzite cum sint :-cosu-
rile, instalatiile de incilzire, motoarele electrice, transformatoarele,
tevile de esapament ete., care cer pelicule termostabile.

Peliculele obtinute sint lucioase, dure si rezista la temperaturi de
250—300°C. Prin modificarea cu rasini alchidice se reduce intr-o oarecare
masurd rezistenfa la temperatura, insa se imbunatafeste apreciabil
elasticitatea.

Lacurile siliconice intregesc sortimentele actuale de lacuri, insa
din cauza prefului lor ridicat nu sint inca folosite pe scara larga ci numai
pentru cazuri speciale.

5. EMAILURI

Emailurile sint lacuri pigmentate cu sau fard adaos de umpiutura,
opace, colorate si acoperitoare. Se livreazi de fabricile de specialitate
intr-un numir important de sortimente care diferd intre ele prin compo-
zitia lor. Refetele folosite pentru fiecare produs sint respectate de toate
fabricile din fari.

Din punctul de vedere al calitatii lor, emailurile se situeaza intre
vopsele si lacuri, imprumutind de la primele culoarea si opacitatea,
iar de la celelalte, strilucirea, duritatea si toate calititile specifice lacului
intrebuintat.

Emailurile aplicate pe suprafete suport care se finiseaza dau, dupi
uscare, pelicule dure, lucioase si netede.

Dupéa insusirile peliculei emailurile se impart in: emailuri care se
pot slefui sau lustrui si emailuri care nu se pot slefui sau lustrui, iar
dupad rezistenta fata de agentii atmosferici, se impart in: emailuri
pentru interior si emailuri pentru exterior.

In continuare se prezintd o serie de emailuri produse in tari, cu
caracteristicile principale si domeniul lor de folosire, ordonindu-le dupa
substanta peliculogend a lacului, care constituie liantul compozifiei
respective si anume :

— emailuri pe baza de lac de ulei;

— emailuri pe bazd de derivati celulozici ;

— emailuri pe bazi de bitum ;

— emailuri pe bazi de risini sintetice ;

— emailuri ignifuge.
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a) Emailurile pe bazid de lac de ulei. Se fabricd in culori variate,
folosindu-se la finisarea suprafetelor de lemn, de metal si de tencuieli
gletuite, atit in interior cit $i la exterior.

In functie de utilizare se produc pentru lucriirile de constructii emai-
luri cu urmatoarele denumiri:

— Ideal (E 101-9, E 401-4 etc.), pentru acoperirea mobilei de bu-
ciatarie din lemn sau din metal;

— Durol (E 101-1, E 231-1 etc.), pentru acoperirea suprafetelor
de lemn si de metal, la interior si exterior si a suprafetelor gletuite din
interior ;

— Durax (E 711.6, E 721-1 si E 771-1), pentru acoperirea dusu-
melelor noi sau vechi;

— Email negru (E 901-6) pentru vopsirea tablelor scolare.

Diluarea acestor emailuri se face cu white-spirit sau cu diluantul
D 001-1, iar timpul de uscare a peliculelor este de 24 ore, ~

Un alt email de lac de ulei, rezistent la temperatura este Tilan
(E 901-10), folosit la vopsirea sobelor de fontéd sau de tabld, eu un timp
de uscare a peliculei de 10—12 ore.

b) Emailurile pe bhazi de derivali eeluloziei. Se produc intr-o gama
mare de culori, folosite in constructii si in industria mobilei, pe o scara
destul de largd Aceste produse sint calitativ inferioare celor pe baza
de risini sintetice si chiar de ulei. Pelicula lor prezinti o elasticitate
mediocrd si imbétrinese intr-un timp mai seurt la actiunea agentilor
atmosferici. Prezintd insd avantajul unei usciri rapide 1—2 ore de la
aplicare.

Principalele emailuri pe bazi de derivafi celulozici folosite pe santie-
rele de constructii sint nifroemailurile cu denumirea de Novolin ca:
E 102-1 (alb), E 232-1 (rosu), E 532-1 (verde) etc., se folosesc pentru
acoperirea suprafetelor de lemn $i metal; dau pelicule semilucioase
cu un timp de uscare de o ora. Diluarea se face cu diluantul nitro D 002-1
sau D 002-2 in proportie de 25—409,.

Prin folosirea in compozitia emailului a unei rasini alchidice de tip
wRomalchid®, se obtine o peliculd cu luciu, elasticitate si duritate su-
perioara, in comparatie cu emailuri numai pe bazia de nitroceluloza.
In categoria acestor emailuri combinate se cuprind produsele simbolizate
de exemplu cu: E 102-2 (alb), E 412-1 (crem), E 732-3 (brun roscat) ete.

Aceste emailuri se dilueaza cu diluantul D 002-2 in proportie de
10—20%,. '

¢c) Emailurile pe bazid de bitum. Sint produse din lacurile respec-
tive slab pigmentate, Astfel pentru vopsirea oglinzilor se foloseste
emailul E 733- 1, in care se cuprinde ca pigment oxidul rosu. Pelicula
obtinuti este lucioasd si se usucd in 3 ore.
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Un alt email pe bazid de bitum este si Lunar lac (E 813-1), in care
se foloseste ca pigment pulberea de aluminiu.

Aplicat pe suprafefe de lemn sau de metal le protejeazi, pe pri-
mul, impotriva putrezirii i pe al doilea impotriva coroziunii.

Pelicula obtinutd este lucioasd si se usucad in 4 ore de la aplicare.

Diluarea se poate face cu white-spirit.

d) Emailurile pe bazi de risini sintetice. Sint preparate de fabricile
din tara noastrd intr-un sortiment variat de culori si produse folosind
intreaga gama corespunzitoare de lacuri si pigmenti. Astfel, in construetii,
sint utilizate, dupé caz, urmétoarele emailuri pe bazi de risini sintetice :

— emailurile alchidice ;

— emailurile epoxidice ;

— emailurile poliuretanice ;

— emailurile vinilice ;

— emailurile acrilice ;

— emailurile pe bazi de clorcauciuc ;

— emailurile siliconice.

Emailurile alchidice au o larga utilizare, aplicindu-se pe suprafete
suport din glet de ipsos, de lemn si metalice, atit in interior cit si la
exterior. Nu se aplica pe suprafete de beton sau pe tencuieli care contin var,
deoarece se produce o reactie alcalind care distruge pelicula de alchidal.

Cele mai utilizate emailuri alchidice sint :

— Hexol (E 105-1, E 405-10 etc.) ; se aplica pe suprafefe de lemn,
metal si glet de ipsos, obtinindu-se pelicule lucioase, cu un timp de
uscare de 12—24 ore, dure, elastice si rezistente la intemperii :

— Termolux (E 105-10, E 625-3 ete.) ; se utilizeazd la acoperirea
elementelor si tevilor de calorifer, obtinindu-se pelicule lucioase, re-
zistente la temperatura normald de exploatare la instalatiile de incilzire
centrald, cu un timp de uscare de 12 ore;

— emailurile imilalie lovituri de ciocan (E 815-8) cu uscare la aer;
se aplici pe suprafete metalice, obfinindu-se pelicule semilucioase,
dure, elastice, rezistente la umiditate $i cu aspect ornamental, imitind
loviturile de ciocan printr-un desen bine conturat si uniform. Timpul
de uscare a peliculei este de 8 ore ;

— emailurile imitalie flori de gheald (E 755-6, E 825-20 etc.): se
aplici pe suprafete metalice, obtinindu-se pelicule cu desen de flori
de gheati bine conturat, cu timp de uscare la aer de 24 ore.

Produsele se dilueazd cu diluantul D 005-1, in afari de emailurile
imitatie lovituri de ciocan care se dilueazi cu diluantul D 005-11.

Pentru scurtarea timpului de uscare si imbunatatirea calitatii
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peliculelor s-au obfinut emailuri alchidice modificate prin copolimeri-
zarea cu alte rasini cum sint :

— emailurile alchidal-clorcauciue, care dau pelicule rezistente la
umiditate si agenti chimici agresivi, cu timp de uscare de 8—10 ore;

— emailurile ureo-alchidice, care dau pelicule cu uscare rapida,
dure, lucioase, rezistente la intemperii 5i umiditate ;

— emailurile melamino-alchidice, indicate pentru acoperirea su-
prafetelor metalice in mediu marin.

Emailurile epoxidice se fabrici pe o scari tot maj intinsa, fiind
foarte apreciate pentru calititile lor hidrofuge, anticorosive si este-
tice. Se aplicd atit in interior cit si la exterior pe suprafete de lemn,
metalice si suprafefe tencuite si gletuite cu ipsos.

Peliculele obtinute sint dure si lucioase, rezistente la umiditate
§i caldurd. Pentru aceste insusiri se recomandi ca acoperiri pentru

obiectele folosite in mediu marin si in climat tropical umed. Timpul
de uscare a peliculei este de 24 ore.

Emailurile epoxidice care pot fi produse in mod curent, intr-o
gama variatd de culori, de fabricile noastre sint: emailurile pe bazi
de ragini epoxidice esterificate si cele epoxidice nemodificate, a ciror
intédrire se face cu ajutorul catalizatorilor,

Emailurile epoxidice esterificale se livreazi in compozitii separate
pentru aplicarea in doué straturi, cum ar fi de exemplu emailul alb :

E 106-1 pentru primul strat si

E 106-2 pentru cel de al doilea.

Diluarea se face cu diluantul D 005-11.

Termenul de péstrare a compozitiilor este de maximum 6 luni.

Emailurile epoxidice nemodificate se livreazi sub formi de doi
componenti : componentul de bazd, cum este de exemplu E 106-50
si solutia de intéirire, care poate fi amina sau poliamina,

Cei doi componenti se amesteci in proportia prescrisa de fabrica
producatoare si dupa indicatiile acesteia. Utilizarea emailurilor eroxidice
in doi componenti este indicati pentru acoperirea obiectelor care se
exploateazi in mediu marin, in industria petroliera si in industria
chimica.

Diluarea se face cu diluantul D 006-50.

Inconvenientul acoperirii cu emailuri epoxidice este faptul ci peliculele
se usucd relativ greu (circa 24 ore) necesiti un timp lung (7—10 zile)
pind la darea in exploatare a obiectului care se finiseazi si sint inci
destul de scumpe in comparatie cu alte produse similare.
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Emailurile poliuretanice se livreaza sub forma de doi componenti
(componentul de bazid A si intaritorul B), care se amestecid inainte de
aplicare in proporfia indicatd de fabricid (100 : 48).

Peliculele obtinute sint lucioase, dure, elastice si rezistente la agenti
chimiei, la produse petroliere, la umiditate, la agentii atmosferici si la
uzura. Timpul de uscare este de 24 ore de la aplicare.

Diluarea se face eu diluantul D 006-30.

Dezavantajele care se intilnesc la aplicarea acestui produs sint:
uscarea relativ inceatid a peliculei (24 ore) duratid lunga (10 zile) pina
la darea in exploatare a obiectului care se finiseazi, pretul, comparativ
cu alte produse similare, destul de ridicat, iar in timpul aplicirii trebuie
luate masuri speciale pentru protecfia miinilor si capului, deoarece
produsele sint toxice.

Emailurile vinilice se produc sub forma de emailuri perclorvinilice
(de exemplu: E 814-70), cu timp de uscare a peliculei de 2 ore si de
emailuri pe bazi de copolimeri vinilici (de exemplu : E 104-41), cu timp
de uscare a peliculei de 12 ore.

Peliculele rezultate dupa uscare sint lucioase, dure, flexibile, rezista
la solufii acide, alcaline, saline $i la produse clorurate; de asemenea,
rezistd foarte bine la actiunea apei si agentilor atmosferici.

Se folosese la acoperirea suprafetelor suport, atit metalice cit si
de tencuialda sau de beton. din industria chimica sau in exploatare in
mediu marin.

Acoperirea cu email perclorvinilic rezista la socuri si suporta variatii
de temperatura intre —40°C si +4-50°C, firi sa se degradeze. Durabilitatea
peliculei este de 5—6 ani, revenind astfel mai ieftind decit alte produse
similare cu proprietati anticorfsive.

Dezavantajele care se intilnesc la aplicarea peliculelor emailuri-
lor vinilice sint : nu se aplica in locuri expuse la temperaturi mai mari
decit 50°C, necesitdi un numir mare de straturi, iar obiectele finisate
nu se dau in folosintd decit dupid minimum 7 zile de la aplicarea ultimului
strat de email. In plus, emailul perclorvinilic este un produs toxic si usor
inflamabil. -

Emailurile acrilice se produc prin pigmentarea lacurilor respective,
obtinindu-se compozitii colorate cu multd claritate, cu care se acoperd
suprafetele suport metalice, de lemn, de tencuiali sau de beton.

Pelicula se intareste prin evaporarea solventilor volatili din com-
pozitie. Fiind aplicatd intr-un strat foarte subtire, din cauza conti-
nutului redus in corp, este necesar un numar de 5—8 straturi pentru
obtinerea unei pelicule cu grosime obisnuita.
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Pelicula se usuca foarte repede, in 10—30 min si are un aspect semi-
mat. Sint rezistente la lumini si imbétrinire, pistreazi culoarea nealte-
rata, rezistd la apd, la alcalii si acizi, nu rezisti insi la temperaturi
inalte si la solventi.

Emailurile acrilice, datoritd proprietiatii lor, se utilizeazi la aco-
periri in mediu chimic si in mediu umed. Extinderea folosirii acestor
produse este limitata de preful lor foarte mare.

Emailurile pe bazi de clorcauciue se livreazi in limita gamei culorilor
principale si nuantelor respective (de exemplu E 109-1) fiind folosite la
acoperirea suprafetelor de lemn, metal, tencuiald si beton.

Se obtfin pelicule cu uscare rapidd (1 ordd), cu aspect lucios, rezis-
tente la acfiunea apei si agentilor chimici. Rezisti la temperaturi de
exploatare pind la maximum 80°C.

Diluarea se face cu toluen sau cu diluantul D 006-1 in proportie
de 5—109;.

Emailurile siliconice se produc pe o scard limitatd din cauza pretului
foarte ridicat. Se utilizeazd ca acoperiri de protectie termorezistente
la instalatiile industriale cu temperaturi de exploatare de 250°C. Prin
pigmentarea cu pulbere de aluminiu (E 816-71) rezistenta peliculei
creste pind la 400°C. Ca pigmenti si umpluturi se folosese : microazbestul,
pulberea de aluminiu, bioxidul de titan, oxidul de stibiu ete.

Pelicula are un aspect semilucios si se usucid timp de 30 min la
190 —200°C. 4

Obiectele acoperite cu email se pot da in exploatare dupi o ord de
la aplicarea ultimului strat.

Diluarea se face cu diluantul D 006-1 in proportie de 109,

e) Emailurile ignifuge. Aceste emailuri imbini proprietitile igni-
fuge ale peliculei curezistenta la agentii atmosferici si chimici, cu o buni
aderenti la lemn si cu posibilitati de obtinere a unei game variate
de culori.

Dintre emailurile ignifuge se enumeri produsele din emailuri
alchidice eu adaosuri de substante anorganice, ca ; borax, oxizi de stibiu
etc., produsele pe bazd de clorcauciuc si perclorvinil cu sau firi adaos
de oxizi de stibiu.

Pelicula acestor produse, in timpul arderii, degaji substante care
protejeazi lemnul si impiedici arderea.

6. CHITURI

Chiturile se fabrici pe bazi de ulei, de poliacetat de vinil, de nitro-
celulozid si de risini sintetice. s
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Dupa consistenta si modul de aplicare chiturile se impart in: chiluri
de cutil, cu un confinut de 12—159%, liant, prezentindu-se sub forma
unei paste viscoase, care se aplici cu spaclul si chiluri de sfropil cu un
continut de 18—209, liant, prezentindu-se sub forma unei paste fluide,
care se aplicA cu pistolul.

Chitul de cutit se aplici peste un strat de grund anticorosiv sau
de imbinare, iar chitul de stropit se aplici peste chitul de cutit sau
direct peste stratul de grund. .

a) Chituri pe bazd de ulei. Sint amestecuri de uleiuri sau lacuri
pe baza de ulei cu creta, ardezie $i alte materiale de umplutura.

Chituri pe bazi de ulei se livreazi in culorile gri sau alb cu urmatoare-
le simboluri: C 891-1 si C 891-2, pentru chiturile de culit si C 721-1,
pentru chitul de stropit.

Dilaarea ch’tului p:ntru siropit se face cu benzind usoard in pro-
portie de maximum 109.

b) Chituri pe bazi de derivafi celuloziei. Se produc dintr-un amestec
e nitrocelulozi cu diferite rasini, in care se introduc materiale de umplu-
tura ca: oxid de zine, cretd, litopon, bioxid de titan etc. Se livreaza
<u urmiitoarele simboluri: C 822-1, pentru chitul de cutit si C 822-2,
pentru chitul de stropit.

Produsele se dilueazi cu diluantul D 002-1.

c) Chituri pe bazi de risini alehidice. Se produc prin amestecarea
in lacurile respective a materialelor de umpluturd. Se livreaza sub
forma de chit de cufit cu uscare la aer (C 895-3) si chit de stropit cu
uscare la aer (C 895-4).

Produsele se dilueazd la nevoie cu diluantul D 005-11.

d) Chituri pe bazi de riisini epoxidice. Se produc prin amestecarea
in lacurile epoxidice a materialelor de umpluturi. Se livreazi sub forma de
<hit de cutit (C 896-2) si chit de stropit (C 896-1).

e) Chituri pe bazi de emulsii de acetat de vinil. Aceste chituri contin
ca materiale de umplutura : creti, oxid de zine, fiind de lemn, litopon,

bioxid de titan etec. Se livreazd sub formi de chit PAV alb. Diluarea
se poate face cu apa.

Chiturile folosite la finisarea suprafetelor de lemn sau metalice pentru
umplerea cavitatilor sau pentru nivelarea si netezirea lor se aleg tinind
seamd de natura suprafefei suport, de felul compozitiei de acoperire
si de considerente economice. In general este indicatd folosirea chi-

turilor al cidror liant trebuie sa corespunda cu natura compozitiei
care le acopera (grund, vopsea sau email).
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Totodata se tine seama ca pelicula compozitiei care acopera stratul
de chit sa aibd aceleasi caracteristici din punctul de vedere al aderentei
de suprafata suport, al duritdtii, al elasticitdtii i al rezistentei la
diferiti agenti exteriori.

E. DILUANTI, SOLVENTI, DECAPANTI

1. DILUANTI

Diluantii sint substante lichide care se adauga in compozitiile
de zugravit sau vopsit in cantitali corespunzitoare, pentru a le subtia
si a le da fluiditatea necesari. Diluantul trebuie bine amestecat cu
compozitia in care a fost introdus si asupra cireia el nu are nici o actiune
chimicd, c¢i numai pe cea de a o subtia.

Exemple de diluanti sint uleiurile vegetale (care sint in acelasi timp
si lianti) si apa.

Apa de ploaie, de riuri limpezi si cea potabila (STAS 790-73) este
buna pentrn diluarea compozitiilor de zugriveli si spoieli. Se evitd
apele prea silcii (care sint dure) si cele tulburi (care au in suspensie
diverse corpuri organice, minerale, gaze etc.) sau cele care confin scurgeri
industriale, provenite de la diferite fabrici. Apele minerale se pot folosi
numai dupa examinarea in laborator a continutului lor.

Cind se folosesc compozifii gata preparate de vopsele, emailuri 3i
lacuri, pentru a le da fluiditatea de lucru corespunzitoare metodei de
aplicare alese, se inlrebuinteazi diluanti -de aplicare. Acestia sint
amestecuri de solventi, gata preparate.

Dupi compozitiile de vopsit la care se folosesc, diluantii de apli-
care sint de patru categorii, i anume :

a) Diluant pentru laeuri, vopsele si emailuri pe bazi de ulei (D 001-1).
Este un amestec de hidrocarburi alifatice $i aromatice. Se prezinta
sub forma de lichid omogen, transparent si fard particule in suspensie.

Pentru diluare se foloseste intr-o proportie de 5—109, din greu-
tatea compozitiei care se dilueaza.

b) Diluanti pentru lacuri si emailuri pe bazd de derivali celuloziei.
Sint amestecuri de hidrocarburi alifatice, aromatice, alcooli esteri si
cetone. Se prezinta sub forma de lichide omogene, transparente si fara
particule in suspensie. Se adaugd in momentul folosirii compozitiei,
care necesita diluarea, in proportfie de 25—1009%,.

Se produc urmatoarele categorii de diluanti:

— D 002-1 (calitatea I) si D 002-6 (calitatea II), cu care se obfin
pelicule lucioase, in conditii normale de lucru ;

\
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— D 002-2 (calitatea I), care se foloseste in conditii grele de lucru,
in special iarna, sau pe vreme umeda.

Manipularea diluantilor pentru compozitii pe bazi de derivati celu-
lozici se face cu cea mai mare atenfie, deoarece sint substante toxice,
luindu-se totodatd maéasurile de tehnica securitatii muneii.

c) Diluanii pentru lacuri $i emailuri alchidice. Sint amestecuri de
hidrocarburi alifatice, aromatice si alcool. Se prezinta sub forma de
lichide limpezi si omogene, fara particule in suspensie.

Diluarea compozitiilor alchidice se poate face cu urmiatoarele categorii
de diluanti, livrati de fabrici, care se amesteci In compozitie intr-o
proportie de 25—409,

— D 005-1, pentru compozitii care se aplicd cu pensula ;

— D 006-1, pentru lacuri si emailuri anticorosive, care se aplica
cu pensuld ;

— D 005-11, pentru compozitii care se aplicd prin pulverizare.

d) Diluanti diversi. Sint produse sub forma de amestecuri lichide
de diferiti solventi organici, omogene si transparente, fara particule
in suspensie. Din aceastd categorie fac parte:

= D 004-13, pentru emailuri pe bazi de copolimeri vinilici ;

— D 004-50, pentru grundul reactiv G 404-50 ;

— D 009-1, pentru compozitii pe bazi de clorcauciue :

— D 007-1, pentru compozitii ignifuge ;

— D 006-50, pentru lacuri si emailuri epoxidice in doi componenti;

— D 006-30, pentru lacuri si emailuri poliuretanice.

Se recomanda fabricilor produciitoare ca pentru fiecare fel de grund,
vopsea, lac sau email si se indice diluantul corespunzator, gata preparat,
cu care sii se dea fluiditatea necesari compozitiei, atit la aplicarea ei
cu pensula cit si cu pistolul.

2. SOLVENTI

Solventii sint materiale usor volatile, care dizolvd substantele pe-
liculogene, modificindu-le prin aceasta viscozitatea. Selventii, in timpul
uscarii i formarii peliculei se evapori, intrucit nu reactioneazi chimic
cu vopseaua, iar rolul lor de a o subfia a fost indeplinit.

In general solutiile prea usor volatile influenteaza structura peliculei
si o fac puf;in impermeabjlﬁ. datoritd canalelor de evaporare pe care
le produc in masa ei, De aceea, la vopsitoriile exterioare este recoman-
dabil si se evite acesti solventi si, in orice caz, ultimul strat de finisare
si fie preparat cu terebentini, care nu este atit de volatila.
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Proportiile de solventi, prescrise de retetele respective trebuie sa
fie respectate cu strictete, deoarece variatii cit de mici pot modifica
substantial calitatea compozitiilor. Din cauza unor astfel de modificari
se pot obtine de exemplu, lacuri prea subtiri sau prea viscoase, se pot
obtine pelicule mate, din care solventii s-au evaporat prea repede, sau
lipicioase, din care s-a evaporat tot solventul.

Fiecare solvent are utilizari specifice, ei dizolvind numai anumite
substanfe peliculogene.

Solventii fiind substante de obicei inflamabile si chiar toxice, este
necesar sa se mampuleze cu atentie deosebit, respectindu -se totodata
5i prescriptiile de tehnica securitatii muncii §i a pazei contra incendiilor.

Dintre solventii folositi pentru fluidificarea compozitiilor de lacuri,
vopsele si emailuri se mentioneaza :

a) Solventi pe hazi de produse petroliere. Se utilizeazé cei cu un
confinut in hidrocarburi alifatice, din care face parte si white-spiritul
(STAS 44-67), care se obfine la distilarea fiteiului, situat intre benzinele
grele si petrolul lampant usor.

Se foloseste pentru diluarea lacurilor si vopselelor pe bazi de ulei
si a unora din lacurile pe bazi de rasini alchidice. Este inflamabil, dar
nu este toxic.

Un alt produs petrolier care se mai foloseste pentru diluarea anumitor
compozitii este benzina de extractie.

b) Solven{i pe hazid de hidrocarburi aromatice. Cei mai utilizati
sint :

— toluenul, care se prezinta sub forma de lichid incolor, cu miros
slab. Este un dizolvant prin excelen{d al bitumurilor, al uleiurilor si
al unei serii intregi de rasini naturale si sintetice ;

— wxilenul, care ca si toluenul, se prezinté sub forma de lichid incolor,
foarte bun solvent pentru uleiuri, bitumuri si rasini naturale $i sintetice.

¢) Uleiul de terehentind. Este un lichid galbui cu miros plicut,
obtinut din rasina proaspata de conifere. Cu toate ca are o mare putere
de dizolvare a rasinilor si uleiurilor, in ultimii ani, se foloseste din ce
in ce mai putin, fiind inlocuit eu alti solventi mai ieftini si accesibili
in cantititi mai mari (white-spiritul ca solvent al compozitiilor pe baza
de ulei si xilenul al celor pe baza de rasini sintetice).

d) Aleoolii. Sint solventi care se folosesc in general la fabricarea
lacurilor. Pe santierele de constructii se intilnesc sub denumirea de
spirt (alcool etilic) si de butanol.
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Spirtul (alcoolul etilic) se fabricd prin fermentarea produselor care
contin amidon (cartofi, porumb) sau care confin zahér (melasi)). Se folo-
seste la fabricarea lacurilor de spirt si, pe santier, a compozitiilor pentru
lustruit.

Bufanolul este un lichid incolor, cu miros puternic obtinut prin
fermentatia amidonului din porumh. Se foloseste la fabricarea lacu-
rilor pe baza de nitroceluloza si ca adaos la lacurile pe baza de risini
alchidice, pentru imbunitatirea intinderii pe suprafefele suport, permi-
tind astfel aplicarea lor cu pensula. _

e) Esterii. Constituie o grupd de solventI" obtinuti prin reactia
acidului acetie cu diferiti alcooli. Se prezintd sub forma de lichid incolor,
cu miros caracteristic, avind o largid intrebuintare la fabricarea lacurilor
pe baza de nitroceluloza.

Dintre acestia cei mai importanti sint : accetatul de butil si acetatul
de amil.

f) Cetonele. Sint solvenfi cu o mare putere de dizolvare obtinuti
din distilarea uscatid a lemnului. Se prezinti sub forma unor lichide
incolore, cu miros caracteristic, folosite in cantitafti tot mai mari in
industria lacurilor.- -

Cele mai utilizate sint : acetona si metil-izobutil-cetona.

g) Eterii glicolici. Sint solventi care se prezinti sub forma de
lichide incolore en miros placut si care se folosesc ca solventi prin exce-
lentd ai lacurilor §i emailurilor nitrocelulozice. Dintre acestia mai impor--
tanti sint : etil-glicolul si acetatul de etil-glicol (acetat de Cellosolv).
Acesta din urma se intrebuinfeazi ca un excelent solvent si a compo-
zitiilor pe baza de uleiuri si pe baza de rasini epoxidice si poliuretanice,
care se pot aplica atit cu pistolul cit §i cu pensula. Pelicula rezultata
are un aspect stralucitor datorita evaporarii foarte lente a solventului
respectiv.

3. DECAPANTI

Decapantii sint amestecuri de solventi organici, solutii sau paste
alcaline sau acide produse industrial sau preparate pe santier care se
folosesc la indepirtarea ruginii sau straturilor vechi de vopsea de pe
suprafetele metalice.

Ca decapanti alcalini se pot folosi pastele care se pot prepara pe
santier folosind refetele nr. 68 si 69 iar ca decapanti acizi, pasta din
reteta nr. 70.
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Industria de lacuri si vopsele produce un decapant din solventi organici
cu capacitate mare de dizolvare, numit Decanol (D 002-10), care se
prezintd sub forma de lichid incolor, opalescent.

Decapantii, fiind in general substante toxice, vor fi utilizati cu o
deosebita griji, luind toate misurile de tehnica securitdfii in munca.

F. MATERIALE DIVERSE

Pentru finisarea suprafetelor suport de lemn, in afari de acoperirile
cu vopsele si emailuri, se pot folosi si baiturile, iar pentru finisarea
suprafetelor acoperite cu diferite compozitii se poate folosi in mod
corespunzator ceara sau diferite produse pentru netezit si lustruit pelicu-
lele de lacuri sau emailuri.

1. BAITURI

Baiturile sint substante colorante vegetale, minerale sau sintetice
care se dizolvé in apa, dind baiturile de apa, sau in spirt (alcool), dind
baiturile de spirt. Ele se aplici numai pe suprafetele de lemn, astfel
ca esentele de calitate inferioari si capete aspectul unor esente superioare
(nuc, palisandru, stejar etc.).

Baiturile sint transparente si totusi usor colorate. Colorarea suprafetei-
suport se face in nuanfa lemnului al cirui aspect se imiti, folosind baitul
care corespunde culorii §i nuantei respective (brun, ocru, roscat ete.).
Stratul de baif nu rezisti la apa si nici la uzuri, din care cauza se pro-
tejeazd prin ceruire, licuire ete,

2. CEARA DE ALBINE

Ceara de albine este o substanti organicii care se topeste usor. Este
de culoar e galbeni si are un miros placut. Se intrebuinteaza la prepararea
vopselelor de ulei de calitate superioari, dind pelicule mate, pentru
finisarea si protejarea suprafefelor vopsite, precum, si pentru patinarea
suprafetelor in caleio-vecchio zugrivite.

3. PRODUSE PENTRU FINISAREA PELICULELOR

Pentru nivelarea si lustruirea peliculelor de lacuri si emailuri se
folosesc o serie de produse cum sint: egalizatorii, pasta de slefuit si
apa de lustruit.
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a) Egalizatorii. Sint amestecuri de diluanfi si solventi in stare
lichidd si cu aspect limpede care, aplicate pe o suprafati acoperita de
pelicule de lac sau email pe bazi de derivafi celulozici, contribuie la
egalizarea suprafetei respective.

In industria mobilei sint folositi egalizatorii: D 002-4 pentru su-
prafetele finisate cu lacul L. 002-16 si D 002-25 pentru suprafetele finisate
cu lacul L-002-21.

b) Pasta de slefuit. Este formata dintr-un amestec de pulberi abrazive
foarte fin dispersate in uleiuri, ceruri si solventi. Se foloseste la polizarea
peliculelor de lacuri §i emailuri pe bazi de nitrocelulozi. Produsul livrat
de fabrici poarta denumirea de Novolin si are simbolul D 002-30. Este
o masé cu aspect omogen si de culoare alb-gilbui.

c¢) Lichidul de lustruit, Este o dispersie de uleiuri si materiale foarte
slab abrazive in apa. Se produce de fabrici cu simbolul D 002-21 si cu
denumirea de Nopolin sau cu simbolul D 002-31, si cu denumirea de
Nowolin super. _

Se prezintd sub forma unui lichid cu aspect laptos, de culoare galben
deschis si cu o capacitate de lustruire de ,luciu oglinda“.

Se foloseste pentru lustruirea peliculelor de lac sau de email pe baza
de nitrocelulozi la finisiri de calitate superioara.

d) Lichidul de egalizare. Este compus dintr-un amestec de dizol-
vanti organici, cu capacititi foarte reduse de dizolvare a liantului,
in general a nitrocelulozei.

G. TAPETE

O finisare interioard a clidirilor cu calitali si efecte superioare
zugravelilor, se obtine prin aplicarea pe suprafata peretilor a unor fisii
care poarta denumirea de tapete.

1. GENERALITATI

Tapetele sint confectionate din hirtie, fesidturi textile, matase, folii
din mase plastice simple sau pe suport textil, cu fata netedi sau in relief,
fara sau cu desene, intr-una sau mai multe culori.

Tapetele se aplicid in Incdperi pe pereti si mai rar pe tavane, pe
tencuieli gletuite cu ipsos sau fin driscuite, pe pereti de beton cu suprafata
netedid si plana (perefi din panouri mari sau din beton turnat monolit
in cofraje de inventar)eu pori pina la 5 mm sau avind fata netezitd
cu glet preparat dintr-o pastd adecvati pentru acest tip de pereti, pe pereti



Cartea zugravului si vopsitorului 89

din zidarie din blocuri mici, fisii sau panouri de beton celular autoclavizat,
netezifi prin tencuire sau gletuire si pe pereli din ipsos (plici si fisii).

Aplicarea tapetelor nu este indicatd in incéperi cu temperstura
ridicatd sau atmosferd umeda ca: spilatorii, béii, bucatirii, labora-
toare sau alte incéperi cu conditii similare. :

Tapetele folosite in construetii sint de trei categorii: nelavabile,
semilavabile si lavabile. In mod curent sint livrate in suluri de diferite
lungimi.

2. TAPETE NELAVABILE

Aceste tapete pot fi din hirtie coloratd, neteda sau presati pentru
a imita diferite tesaturi, pielea sau lemnul, sau diferite desene in relief.
Lafimea tapetelor de hirtie este de circa 50 cm $i lungimea de7—12 m.

Alte tipuri de tapete nelavalibe sint si cele din tesdturi textile, de
mitase sau din fire impletite de trestie. Printr-o aplicare deosebit de
ingrijitd se obtine un finisaj de foarte buni calitate si cu un aspect
deosebit de placut,

Dezavantajele folosirii unor astfel de tapete sint : costul lor ridicat
si cheltuieli de intrefinere mai mari decit cele necesitate pentru orice
alt fel de tapete.

3. TAPETE SEMILAVABILE

Tapetele semilavabile sint, de asemenea, fisii din hirtie specialai
acoperitd pe fati cu straturi de polimeri, de obicei PVC sau PVC si
PVA. Compozitia de acoperire se poate colora cu pigmenti corespun-
zatori acestui scop, avind posibilitatea sid se obfind prin calandrare §i
desene in relief, care miresc aspectul plastic.

Tapetele semilavabile sint permeabile la vapori de apa si sint produse
intr-un singur tip si anume TR (tapet cu stratul de finisaj in relief),

Se livreaza in suluri late de 70 cm 4+ 39, fiecare sul avind 50— 70m?®.
Se protejeazd cu hirtie groasid de ambalaj si se transportd impachetate
in lazi sau cutii, Se depoziteaza in magazii uscate, pe rafturi in care suluri-
le sint agezate in picioare.

Calitatea tapetului semilavabil poate fi constatat {inind seama de
urmitoarele considerente :

— aderenta perfectd pe hirtie a stratului de polimeri;

— stratul de polimeri s fie impermeabil si nu trebuie si prezinte
fisuri sau crapaturi;
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— culoarea stratului de polimeri trebuie sa fie uniform#, si nu se
decoloreze, iar desenele sa aibd contururi precise ;

— marginile fisiei de tapet trebuie si fie drepte si intregi.

Tapetele semilavabile se intretin cu usurintad prin curdtarea lor
cu o cirpd moale umezitd cu api si sipun.

4. TAPETE LAVABILE

Tapetele lavabile, folosite pentru finisarea incaperilor, sint de trei
categorii §i anume :

— folii din materiale plastice ;

— suport de hirtie acoperit cu o pelicula formata dintr-o pasta
pe bazi de PVC sau cu un strat de compozitie pe bazi de ulei de in poli-
merizat sau de masticuri speciale; acest fel de tapet poarti numele de
wlincrusta® ;

— suport textil acoperit cu un strat de policlorura de vinil plas-
tifiata.

Cele mai utilizate sint tapetele pe suport de hirtie sau pe suport
textil, care poate fi necolorat, colorat sau imprimat cu desene variate
in una sau mai multe culori. Pe partea colorata san imprimata a suportu-
lui textil se aplica o peliculd de policlorura de vinil plastifiatd si transpa-
renti sau, dupé caz, transparenta dar colorati cu pigmenti corespunzatori
scopului.

Tapete din aceastd categorie se produc in suluri de 25 m sau mai
lungi, dupid comandi, cu latimi de 73 + 0,5 cm sau de 100 - 0,5 cm.

In comert se livreazi tapete lavabile pe suport de hirtie de tip TCM
(tapete calandrate monocolor) si de tip TCP (tapete calandrate policolor),
care constituie gi bariere de vapori.

Calitatea tapetului lavabil se constatd finind seamid de urmatoarele
considerente :

— aderenfa perfectd a peliculei de policlorura de vinil plastifiata
pe suportul textil sau de hirtie;

— pelicula trebuie sa fie impermeabili si sd nu prezinte bule, onduliri
si crapaturi;

— culoarea trebuie sa fie uniformai, rezistentd la lumina, iar desenele
sa aiba contururi precise.

Tapetele lavabile se intretin foarte ugor prin spilare cu api si sipun
sau cu solventi, improspiatindu-le astfel fata vazuta.

Aplicarea acestor tapete se va face numai pe suprafefe suport a
caror umiditate nu depiseste 2%. In caz contrar, intre stratul imper-
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meabil al tapetului si stratul suport se inmagazineazi api, care actionind
asupra adezivului organic sau suportuluicontribuie la dezvoltarea mu-
cegaiului. Mucegaiul astfel format patrunde pina la fata tapetului pe
care-] piteazi, rispindind totodatd in incapere si un miros dezagreabil.

H. COMPOZITII PREPARATE IN ATELIERE CENTRALE SAU
DE SANTIER

Pentru finisarea interioarelor si exterioarelor constructiilor prin
acoperire cu pelicule, tapete, calcio-vecchio etc., se folosesc o serie de
compozitii, corespunzitoare cerinfelor executarii lucririlor respective.

O parte din aceste compozilii se livreazi santierelor gata prepa-
rate de fabrici ,cum sint: vopselele, lacurile si emailurile, iar o alta
parte, destul de insemnatd, se prepard in atelierele de santier sau in
atelierele centrale ale intreprinderilor dotate cu astfel de unitati de
productie auxiliard. In aceasti categorie se cuprind: vopselele pre-
parate pentru lucrari de volum redus sau pentru nuantarea unor vopsele
gata preparate, precum $i compozitiile de spoit, compozitiile de zugravit,
pastele de calcio-vecchio, adezivul pentru tapete etc.

Compozitiile de zugravit si cele de vopsit se prepara in ateliere dupa
retete bine stabilite, folosind materiale livrate de fabricile de produse
chimice.

In retetele care urmeazi sint indicate orientativ materialele cu care
se oblin compozitii de cea mai buna calitate. Aceste materiale pot fi
totusi inlocuite cu altele similare, care vor da insd compozitii cores-
punzatoare cu calitatea inlocuitorilor intrebuintati.

Astfel pentru vopsele se indicd uleiul de in fiert, fiind cel mai re-
prezentativ. In locul acestuia insd poate fi utilizat, orice ulei tehnic
natural, fabricat din seminte oleaginoase sau ulei sintetic.

La fel pentru sicativi si solventi, in retete sint prezentafi cei cu
calitati superioare. In lipsa lor pe santier se pot intrebuinta inlocuitori
(v. cap. IIL. C si III. E), in functie de cerinfele calitative ale lucrarii.

1. RETETE PENTRU COMPOZITII DE SPOIT

a) Chit. Refefa nr. 1. Chit pentru suprafete tencuite :

— 1psos -~ 1,000 kg;
— cretd méacinatd sau huma 2,000 kg
— solutie de clei 29, pind la consistenfa de

lucru
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Modul de preparare. Se prepara in primul rind solutia
de clei cu o cencentratie slaba (29,). Prepararea se face astfel : se sfirima
plicile de clei, se cintiresc i se pun la inmuiat timp de 24 de ore in apa
a carei cantitate este, de asemenea, masurati.

Cleiul astfel inmuiat si umflat este pus la fiert in vasul electric pentru
preparat clei, pina la completa lui dizolvare si omogenizare. Dupa aceea
se strecoari prin sita cu 400—625 ochiuri/em?®.

Concentratia solufiei este datd de procentul de clei, in greutate,
continut in greutatea totald a solufiei. De exemplu, pentru cazul acestei
retete, solutia de clei respectiva contine 20 grame de clei solid la un
litru de solutie.

In solutia de clei, astfel preparati, se adaugi ipsosul si se amesteca.
Apoi se introduce materialul de umpluturi (creta sau huma si se con-
tinud amestecarea pind la completa omogenizare.

b) Grunduri (pentru 10 1 de grund). Refefa nr. 2. Grund cu sipun
de rufe:

— var bulgéri ' 1,200—2,000 kg ;
— sapun de rufe (tare) 0,150—0,200 kg ;
— ulei comestibil 0,025—0,030 kg ;

— apd, pina la obfinerea unui volum de 10 1 de compozitie.

Modul de preparare. Varul se stinge intr-o cantitate
intreita de apd, in raport cu greutatea lui, iar solutia de sapun si uleiul
comestibil se introduc treptat in timpul stingerii. Se amestecii pina
se obtine o pasti omogena si apoi se dilueaza cu apa. Dacad sdpunul
lichid se inlocuieste cu sdpunul lare, este necesara o cantilale dubli de apd.
Sapunurile de var care se formeazia maresc rezistenta peliculei si pulerea
ei de acoperire.

Acest grund se intrebuinteazid la wiruielile de calitate obisnuita.
Inainte de intrebuintare, compozitia se trece prin sita cu 225 ochiuri/cm?.

Refeta nr. 3. Grund cu alaun de potasiu (piatra acri) :

— var gras pasta 2,500 kg

— alaun de potasiu 0,200 kg ;

— apa pina la obtinerea unui volum de 10 litri de compozitie.

Modul de preparare. Varul pasti se dilueazi cu apro-
ximativ 5 1 de apé iar in laptele de var astfel obfinut se adaugd alaunul
de potasiu dizolvat in prealabil in apa fierbinte in clocot. La aceastd
compozitie se adaugi, amestecind mereu, apé pind la un volum al compo-
zitiei de 10 1. Inainte de intrebuintare, compozitia se trece prin sita cu
225 ochiurifem?.

Grundul de alaun este cel maibun, deoarece fixeazi foarte bine stratul
de viruialad pe suprafata de virunit, insd costul lui este mai ridicat. Se



Cartea zugravului i vopsitorului : 93

intrebuinfeaza la varuielile de calitate superioara si in cazurile in care se
cere o rezistentd mare a stratului de var la intemperii

Retela nr. 4. Grund cu sare de buciitarie :

— sare de bucatarie 0,100 kg ;

— var gras pasta 2,500 kg

— apa pind la obtinerea unui volum de 10 1 de compozitie.

Modul de preparare Se prepard ca si grundul cu alaun
de potasiu (reteta 3).

Este un grund ieftin si se intrebuinfeaza in general la lucrari de varuieli
simple, comportindu-se foarte bine pe suprafefele exterioare. Sarea de
bucatarie fiind higroscopicd, absoarbe apa din atmosferi si asigura
solidificarea treptata si uniforma a peliculei de var si aderenfa acesteia
de suprafata pe care se aplici.

Refeta nr. 5. Pacioc de var:

— grund 1.4k

— ipsos (8—109%, din greutatea varului bulgiri) circa 0,150 kg:
sau :

— caolin (10—15%, din greutatea
varului bulgari) circa 0,200 kg

Paciocul, fiind mai consistent decit grundul, se aplicAi manual,
cu bidineaua, avind ca scop netezirea suprafetei tencuielii prin astu-
parea porilor si zgirieturilor rimase de la driscuire. Totodatd contribuie
la marirea rezistentei, grabirea uscarii i la obtinerea unui aspect de
alb intens al peliculei de wvar.

Caolinul si ipsosul au rolul de a ingrosa intr-o oarecare masuri com-
pozitia. Cind se foloseste ipsosul, compozifia trebuie aplicatd imediat,
altfel se ingroasi mult si devine nelucrabili.

c) Compozilii de spoit. Refela nr. 6. Compozitie de var cu sare de
bucatarie :

— var gras pasta 2,500—3,500 kg ;
— sare de bucatarie 0,100 kg ;
— pigmenti, in cantitate necesari '

obtinerii nuantei cerute, cel mult 0,300 kg ;

— api pind la obtinerea unui volum de 10 1 de compozitie.

Modul de preparare. In cazul cind se intrebuinteazi var
bulgiri, se iau 1,2—1,5 kg var bulgiri care se sting cu o cantitate de
api de aproximativ trei ori mai mare fata de volumul acestuia.

La varul pasti se adauga 5 | de apa, obtinindu-se laptele de wvar,
in care se adaugi sare de buciatarie dizolvatd separat in apa fierbinte
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in clocot. Pigmentii ce intrd in compozitie se inmoaie in apd cu 24 ore
fnaintea utilizarii lor. _

Pigmentii astfel inmuiati se introduc treptat in laptele de wvar,
amestecind pini la obtinerea culorii cu nuanta dorita. Compozitia obisnui-
td se subfiaza cu apd pina se obtine cantitatea de 10 1, care se trece,
inainte de intrebuinfare, prin sita cu 225 ochiuri/em®.

La spoielile interioare unde uscarea este lentd introducerea sarii
de buciatirie in compozitie nu este obligatorie.

Reteta nr. 7. Compozitia de var cu ulei vegetal :

— var bulgari 1,200—1,500 kg ;
— ulei de in fiert 0,060—0,120 kg ;
— pigmenti, in cantitatea necesara

obtinerii nuantfei cerute cel mult 0,300 kg ;

— apa pina la obtinerea unui volum de 10 1 de compozitie.

Modul de preparare. Compozitia se prepari la fel ca si
in refeta nr. 6 insd in loc de sare de bucitirie la stingerea varului se
adauga, atunci cind efervescenta este mai puternici, ulei de in fiert.
Uleiul adaugat in laptele de var da nastere saponatilor de calciu, care
sint insolubili. Acestia mérese durabilitatea varuielilor precum si rezis-
tenta lor la intemperii, compactind spoiala si facind-o astfel mai rezis-
tentd la umezeala. Se intrebuinfeazi mai ales pentru spoirea fatadelor
vechi, cu tencuiala patata.

In locul uleiului se mai poate intrebuinta si lapte de vaeca crud,
din care s-a scos smintina (se pune o parte de lapte de vaca la 15 parti
lapte de var). Adaosul de lapte sporeste aderenta spoielii de suprafata
care se viiruieste si ii mireste totodati si rezistenta. Intrebuintarea lapte-
lui se recomanda in special la varuielile pe lemn.

Pentru varuielile colorate, se folosesc ca pigmenti, oxizii rezistenti
la actiunea varului. Acestia nu trebuie sia se adauge in cantitati prea
mari, deoarece in pelicula de spoiala ei se decoloreazi repede, se pateaza
de la stropii de ploaie si transmit tencuielii umiditatea absorbita din
atmosfera.

La varuielile necolorate, pentru a se inlatura tenta galbuie a varului,
se adaugd in cantitate micid, pigment albastru.

Consistenta compozitiei de viruit este condifionata de posibilitatea
de a fi intinsd usor cu bidineaua sau pulverizati cu vermorelul. Com-
pozitiile prea apoase dau varuieli transparente, care raimin dungate, iar
cele cu continut sirac de apa dau varuieli groase, care crapa $i se cogcovesc.
Consistenta se verifica prin probe de spoire pe 1 —2 m?2,
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2. RETETE PENTRU COMPOZITII DE ZUZRAVELI CU CLEI

a) Grunduri de elei (pentru 10 1 de grund). Refefa nr. §.
Grund de alaun:

— alaun de potasiu (piatrd acra) 0,125 kg ;
— sapun de rufe (409%) 0,250 kg ;
— clei 0,250 kg ;
— ulei de in fiert 0,030 kg ;
— huma 1,000—2,000 kg ;

— api, pina la obfinerea unui volum de 10 | de grund.

Modul de preparare. Sedizolva cleiul in 2—3 1 apa fierbinte,
dupa ce a stat in prealabil in apd rece timp de 8—10 ore pentru a se
inmuia. Separat se prepara solufia de alaun in apa. Tot separat se dizolva
si sapunul in apa fierbinte. Dupa prepararea acestor solutii, solutia
de alaun se introduce in solutia inca fierbinte de clei, amestecind in
tot timpul operatiei. Uleiul de in fiert se introduce in solufia fierbinte
de sapun sub forma unei suvite subtiri, amestecind mereu. Se obtine
astfel o emulsie de ulei i sipun, care se introduce in solufia de clei gi
alaun, amestecind mereu.

In compozitia astfel preparatd se adaugd apid pind ce compozitia
se raceste 5i numai dupa aceea se adauga huma si restul de apa, ameste-
cindu-se pentru obtinerea volumului de 10 1 de grund. Huma nu se
adauga cind compozitia este fierbinte, deoarece se formeaza o spuma
bogatd care poate si iasa din vas.

Inainte de intrebuinfare grundul se strecoari prin sita de 900
ochiuri/em?.

Refeta nr. 9. Grund de sulfat de cupru :

— sulfat de cupru (piatra vinati) 0,150 kg
— sdpun de rufe (solufie 409%,) 0,250 kg ;
— clei animal _ 0,200 kg
— ulei de in fiert 0,030 kg ;
— huma 2,000—3,000 kg ;

— apa, pina la obfinerea unui volum de 10 1 de grund.

Modul de preparare. Prepararea $i pistrarea grundului
de piatrd vindtd se face in vase de lemn sau din material plastic. Se
prepari la fel ca grundul de alaun (v. reteta nr. 8) numai ci in loc de
alaun se pune piatrd vinita.

Inainte de intrebuinfare compozifia se trece prin sita de 900
ochiurifem®.
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Grundul de sulfat de cupru se intrebuinteazi numai pentru fixarea
locurilor patate de rugind sau de risiné, deoarece este vitamitor sinatatii
muncitorilor care-1 intrebuinteaza si totodatd ataci obiectele metalice
din incdperea care se zugriveste, oxidindu-le.

Grundul de sulfat de cupru se aplicd numai manual, deoarece introdus
in aparatele de pulverizare le distruge atacind metalul din care sint
confectionate.

Grundul de alaun (v. reteta nr. 3) este mai rezistent decit cel cu
sapun si var bulgéri (v. refeta nr. 2), insi acesta din urmi are avantajul
ca este mai ieftin. Consistenta grundului depinde de porozitatea tencuielii.
De aceea grundul se incearca aplicindu-se pe portiuni mici. Consistenta
lui se stabileste astfel ca si nu lase dire, si treacd usor prin furtunuri
$i sd se pulverizeze bine prin injector atunci cind se aplicd pe suprafetele
de zugravit cu ajutorul aparatelor.

b) Chituri. Refefa nr. 10. Chit cu clei si ulei:

— clei (solutie 159%) 1 13

— ulei de in fiert 0,025 kg ;
— sépun de rufe (solutie 409) 0,025 kg ;
— cretd sau humi 2.600 kg.

Modul de preparare. In solufia de clei, cu o concentratie
de 159%, se intréduce uleiul. Se amestecd, adiugind treptat solutia
de sdpun §i creta sau huma, care a fost in prealabil trecutd prin sita
cu 400 ochiuri/em?, pind se obtine consistenta necesari.

'Refela nr. 11. Chit cu clei pentru chituieli si spacluiel; :

— clei (solutie 109%,) 0,150 1;
— grund de alaun sau piatrd viniti
“(v. reteta nr. 8 sau 9) 1 L
— amestec din doud pér{i cretd si o '
parte ipsos, circa 3 kg.

Modul de preparare. Plicile de clei se tin in apid 24 ore
Inainte de intrebuintare pentru inmuiere, dupa care se dizolvd in apa
fierbinte, obfinindu-se o solutie de 109%,. Solutia de clei se adaugi la
grundul de alaun sau de sulfat de cupru, amestecindu-se mereu. Ameste-
cul de cretd si ipsos, dupd ce s-a cernut prin sita cu 400 ochiuri/cm?,
se adaugd in compozitie in cantitatea determinati de consistenta de
lucru a pastei. Compozitia de chit obtinutd, inainte de intrebuintare,
se trece prin masina de frecat vopsele.

Acest chit se intrebuninfeazi la chituirea cripiturilor care se deschid
in prealabil si a adinciturilor mici.

Locurile chituite se grunduiesc cu grundul respectiv.
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Pentru spacluieli chitul se prepari cu grund de alaun (v. refeta
nr. 8) si cretd. Se intrebuinteaza la lucrari unde se cere o calitate
superioari. '

Releta nr. 12. Chit cu eclei pentru gpacluieli :

— clei (solutie de 59,) 1 1

— ulei de in fiert 0,025 kg;
— lerebentind 0,025 kg ;
— sipun de rufe (solufie 409,) 0,025 kg ;
— cretd, circa 2,200 kg.

Modul de preparare. In solufia de clei cu o concentratie
de 5Y%,, preparatia ca in reteta nr. 11, se introduce pe rind si amestecind
mereu, uleiul, terebentina, sipunul de rufe si la urma creta. Pasta
obtinuti se omogenizeaza prin frecare la masina de frecat vopsele. In
cazul ca acest chit se intrebuinteaza la o spacluire mecanizata, se adauga
o cantitate mai mica de creta si anume 1,2—1,3 kg. Chitul cu clei pentru
spacluit se intrebuinteaza la orice lucrare de zugraveali cu clei.

Chiturile de gpacluit cind se aplicid prin pulverizare, trebuie sia aiba
o astiel de consistenta, incit la o incercare cu un betisor de lemn cu un
diametru de 8 —10 mm, compozitia de spacluit sa se scurgda sub forma
de picaturi.

c) Compozitii de zugravit preparate cu clei.
Releta nr. 13 Compozitia cu clei pentru zugrivit :

— huma : 100 kg ;
— clei 6 kg;
— pigmenti 12 kg
— apa, pind la consistenta de lucru circa 140 L

Modul de preparare. Huma, cleiul $i pigmentii se inmoaie
separat in api (circa 409, din greutatea materialului uscat), pina se
obtine o pastd de consistenta smintinei. :

Unii pigmenti, cum este negrul de fum, fiind hidrofobi se fnmoaie
cu o solutie fierbinte de apa si clei.

Inmuierea humei cu apa se face in proporiie de 2 litri de apa la 1 kg
huma bulgari faramitati marunt. Cantitatea de api poate varia in functie
de calitatea humei.

Se toarnd intii apa, atit cit si acopere bulgarii firimitati de huma ;
restul de apd se adaugd dupa inmuierea acestora.

Pentru inmuijere huma farimitata se lasd in apd timp de 5—24 ore,
dupi care amestecul se omogenizeaza bine cu o lopata.

Daci o culoare urmeazi si rezulte prin combinarea mai multor pigmenti,
atunci acestia se inmoaije-fiecare separat. Apoi se freaci bine, tot separat,
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preferabil prin magina de frecat vopsele, obfinindu-se paste fn cantitiatile
necesare realiziérii culorii de nuanta cerutd. Dupd aceea se prepari
compozifia, lufndu-se ca bazi huma in care se introduce Intfi pigmentul
a cdrui culoare predomini §i apoi se adaugi fn cantititi potrivite ceilalti
pigmenti, in ordinea descrescinda a cantititii care influenteazi culoarea.
Compozitia se subtiaza, dupa nevoie cu apa.

Nuanta culorii se potriveste prin probe pe buciti de hirtie, care,
dupa uscare se compari cu etalonul culorii cerute.

In timpul potrivirii nuantei nu este permis sd se introduca pigmenti
uscati (neinmuiati in api), deoarece ramin particule uscate de pigment
care diuneazi calitéifii stratului de zugriveali.

Compozifia preparatd in culoarea si nuanta ceruti trebuie si fie
in cantitate suficienti ca si ajungid pentru executarea fntregii lucrari.

Solutia de clei se preparid din clei §i api in proportie de 1 kg clei
la 5 litri apa. Plicufele de clei sparte in buciti sau clejul granulat se
Inmoaie fn apé timp de 24 ore. Dupi aceea amestecul se fierbe, introducind
vasul cu clei In alt vas cu api care fierbe.

Fundul vasului cu clei nu trebuie si atingi fundul vasului cu api.

In compozitia din reteta nr. 13, se introduce o solutie de clei de 20%,.
Cantitatea de clei se stabileste fn raport cu gradul de fncleiere ce se
cere zugravelii. Astfel pentru suprafefele care sint mai putin expuse
de a fi atinse de oameni {n trecere, cum sfnt tavanele sau peretii cu socluri
acoperite cu vopsea, faianté, lambriurile etc. se fntrebuinteazi compozitii
putin incleiate. Pentru suprafefe expuse a fi atinse, se ntrebuinteazi
compozitii mai incleiate, a caror peliculd uscati nu se sterge, adica
atunci cind se freacd cu mina nu murdireste palma.

Pentru a se evita Incleierea excesivi a compozitiei, solutia de clei
nu se toarnd fn compozitie dintr-o dati ci se adaugi treptat amestecin-
du-se bine.

Incleierea excesivi a compozitiei are ca urmare diminuarea cla-
ritatii culorii §i aparitia, dupd zugravire, a petelor cu aspect de marmuri,

In timpul adiugirii solutiei de clei se observi la fnceput o fngrosare
a compozifiei §i apoi o lichefiere treptatd. Compozitia cu clei se incearci
daca este bine preparati inmuind o pensuld in compozitie, care apoi
se scoate si se lasa sa se scurgd. Dac# compozifia se scurge ca o suviti
continud se opreste addugarea solutiei de clei.

Un alt procedeu practic, folosit des pe santiere pentru verificarea
compozitiilor de zugrévit, este si cel prin scufundarea mfinii in compozitia
preparatd, dupd care se scoate s§i se fndepirteazi degetele. Intre
degete trebuie sa se formeaze o peliculd semitransparenti, numiti comun,
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»laba gfistei“. Dacd nu se formeazii, se adaugi cite putin solutie de clei,
amestecfndu-se energic, dupa care se fncearcid din nou pind se reuseste
formarea peliculei, care asiguri astfel ci Incleierea este potrivita.

Compozitia de zugriveald, dupd ce a fost amestecatd cu solufia de
clei, se va intrebuinta fntr-un interval de 24—48 ore de la preparare,
Intrucit se altereazd cu timpul, fn special vara.

Dupa prepararea compozifiei cu clei aceasta se trece prin sita cu
900 ochiuri/em?.

Compozitiile preparate cu clei, care urmeaza si fie pulverizate cu
ajutorul aparatelor, se fncearca la curgere astfel: pe o placa de sticld
se aplicd o picatura din compozifie, dupi care placa se agaza in pozifie
verticald. Daca picatura se prelinge aproximativ cu 3—4 cm compozifia
aplicatad pe suprafata de zugrivit va da pelicule de buna calitate, care
nu vor prezenta dire. Cind picitura se scurge repede, compozitia va
trebuie fngrosatd, cu humi in pastd, iar cind picitura se scurge Incet,
compozitia se subtiazi cu apa.

Refeta nr. 14. Compozitie in culoare de bronz pentru completarea
cu desen a zugrivelilor.

— pulbere de bronz 0,100 kg ;
— amidon 0,100 kg ;
— gelatina 10,050 kg ;
— apa 0,0005—0,0006 m?.

Modul de preparare. Se dizolvd amidonul fn putind apa
calda si se amesteca pind se desfac toate cocoloasele; dupa aceea se
adaugi api pind se obtine o solufie de consistenta laptelui (circa 400—
500 ml). Gelatina se dizolvd in restul de 100—200 ml apa caldi si se
amesteca pind la omogenizare.

In vasul cu amidon se toarnid gelatina, dupid care se introduce si
pulberea de bronz, amestecind continuu.

in timpul lucrului, vasul cu compozitia se fine in alt vas cu apa
fierbinte, racirea §i intirirea se face pe suprafafa care se finiseaza.

Refeta nr. 15. Compozitie cu ,praf de matase” pentru zugraveli deco-
rative stropite.

— praf de matase 0,050 kg
— amidon 0,100 kg ;
— gelatind 0,050 kg ;
— apd 0,0005—0,0006 m?.

Modul de preparare. Este acelasi ca in refeta nr. 14, cu
diferenta ci, in locul pulberii de pronz se introduce in compozitie praful
de matase.
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3. RETETE PENTRU COMPOZITII DE ZUGRAVELI CU SILICATI

Refeta nr. 16, Grund de silicat de potasiu :
— compozitie de silicat de potasiu cu o greutate
specifica de 1,12 10 1;

— cretd 1 kg ;

Modul de preparare, Compozitia de silicat de potasiu se
dilueazd cu apa pina cind greutatea specifica verificata cu areometrul
ajunge la 1,12. Apoi se introduce in solutie creta si se amesteci bine.

Dupé obtinerea compozifiei, aceasta se trece prin sita cu 900
ochiuri/cm?.

Reteta nr, 17. Compozitie de silicat de potasiu pentru zugravit :

— creti 2,500 kg :
— nisip fin méicinat 2,500 kg ;
— tale tehnic 1,250 kg ;
— alb de zine ‘ 0,600 kg :
— pigment. circa 0,600 kg ;

— compozitie de silicat de potasiu cu
greutatea specifici de 1,14 pentru primul strat
si 1,18 pentru stratul al doilea 7.5 L

Modul de preparare. Silicatul de potasiu se dilueazid cu
apa pina cind se se obtine o solutie cu greutatea specifica de 1,14 pentru
primul strat de zugriaveala si de 1,18 pentru al doilea strat.

In aceasti solufie se introduc pigmentii si ceilalti componenti uscati,
amestecindu-se tot timpul. Compozitia astfel preparati se trece prin
masina de frecat vopsele si apoi prin sita cu 900 ochiurifem®.

Nisipul este fin macinat in mori cu bile, astfel incit sa treaci prin
sitd cu 10030 ochiurifem?.

Consistenta de lucru se verificd prin zugravirea de proba pe portiuni
mici.

4. RETETE PENTRU COMPOZITII DE ZUGRAVELI CU CAZEINA :

a) Clei de eazeind. Refela nr. 15. Clei de cazeind cu concentratie
de 209%:

— cazeindi tehnici 1 kg ;
— solutie de amoniac 259% 0,150 kg ;
— var pasta 0.500 kg ;
— fenol 0,020 kg;
= a])fi ‘:‘. '3

Modul de preparare. Intr-un vas se introduce 1 kg cazeini
tehnica peste care se adaugd 1 1 apé, preferabil apa incalzita la cel mult
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60°C, care trebuie sd acopere cazeina si se amestecii la intervale de 10—15
min timp de 3—4 ore. Cazeina in acest timp se umfli. Se adauga apoi
21 de api si amoniacul, amestecind continuu, timp de circa 2 ore. Dupé
aceea se adauga pasta de var §i se amestecd bine. ?n timpul introducerii
varului, la fnceput, cazeina se ingroase, pini la saturarea ei cu var si
apoi se lichefiaza.

Fenolul, in cantitate mica, se adaugi la compozitie ca antiseptic
pentru ca solutia sd se mentind nedescompusi mai mult de 48 ore.

Solutia de clei de cazeina astfel obtinuta se trece prin sita cu 225
ochiuri/cm?.

b) Grund de cazeinii. Relefa nr. 19. Grund preparat din clei de cazein:

— solutie de clei de cazeina 209, 5 ]
— ulei de in fiert 0,300 kg ;
— api 5 i
— creta 7 kg.

Modul de preparare. Solutia de clei (preparata dupa refeta
nr. 18), se introduce in vasul de preparat emulsii. Se adaugad ulei de
in fiert si se amesteci repede. In felul acesta se obtine o emulsie, la care
se adaugid apa §i creta, amestecind bine compozifia. Dupa aceea se
trece totul printr-o sitd cu 900 ochiuri/em?,

Cind grundul se aplicd prin pulverizare, pentrn a inlatura curgerea
compozitiei, se adaugi la 1 1 de compozitie circa 0,1 solutie de alaun
109%. Adaugarea solufiei de alaun se face cu mare atenfie pind ce se
obtine fngrosarea compozitiei. O cantitate mai mare de solutie de alaun
decit cea prescrisi. duce la coagularea compozitiei §i deci la alterarea
grundului.

c) Chit de eazeindi pentru spacluit si chituit. Refela nr. 20. Chit de
clei de cazeina,

Modul de preparare. Se prepari ca si grundul din reteta
nr. 19 in care se sporeste cantitatea de praf de creta de la 7 kg la 22 kg
pentru a i se méri viscozitatea. Cind spacluirea se face mecanizat cu
pulverizatorul, atunci se mai adaugh incd 4 ] de apa, Ingrosindu-se
apoi compozitia cu o solutie de alaun de 109, ca in refeta nr. 19.

d) Compozifie de cazeindi pentru zugritvit. Relela nr. 21. Compozitie
de clei de cazeina :

— solutie de clei de cazeind 209, 5 i3
— ulei de in fiert 0,300 kg :
— pastd de cretd si pigmenti 10 kg ;
— apa 4 L

Modul de preparare. Pasta de creti si pigmentii se pre-
pard ca la reteta nr. 13. La aceasti pastd se adauga emulsia obfinuta din
clei de cazeind si ulei (v. reteta nr. 18 -+ reteta nr. 19) pentru incleiere.
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Emulsia de clei de cazeind se adaugd treptat pentru a se evita
incleierea excesivii a compozifiei. Dozarea se verifici prin aplicarea
unui strat de compozitie cu o pensuld pe fisii de hirtie care se usuci
la foc. O cantitate insuficientd de emulsie cu clei de cazeinid face ca
pelicula sa se steargd usor, iar o cantitate excesivi duce la fisurarea
peliculei si la pierderea claritatii culorii.

Cind compozifia de zugrivit cu cazeina se aplici mecanizat cu
pulverizatorul, se adauga o solutie de alaun 109, asa cum s-a aratat
la reteta nr. 19.

In cazul zugrivirii fatadelor si a suprafetelor tencuite din interior,
care sint supuse umiditatii, emulsia din aceasta refetd se prepara cu 1 kg
ulei de in fiert in loc de 0,300 kg. Acest surplus de ulei face ca pelicula
zugravelii sa capete o rezistenta deosebita la intemperii.

5. RETELE PENTRU COMPOZITII DE NETEZIT SUPRAFETE DE
BETON PLANE NETENCUITE SAU DE BETON CELULAR AUTO-

CLAVIZAT
Refeta nr. 22. Pastid GIPAC:
— intirzietor de prizd plus plastifiant 1 parte
— aracet D 50 sau DP 25 4 parti
— ipsos de constructii 23—24 parti
— apd, pind la obtinerea consistentei
de lucru a pastei 7—16 parfi

Amestecul de intirzietor de priza plus plastifiant se obfine din o
parte plastifiant Disan §i 19 parti intirzietor de priza.

Modul de preparare. Intirzietorul de prizi sub forma de
solutie se preparid din clei de oase granular. Cantitatea de clei respectiva
amestecatd cu apa In proporfie de 1:4 pirti, in greutate, se lasii si se
inmoaie timp de 24 ore, apoi vasul in care s-a dizolvat cleiul se pune
in alt vas cu apé care se afla deasupra unei surse de cialdura. Se amesteca
confinutul si, eventual, se mai adauga apa, pina la obfinerea unei solutii
cu densitatea de 1,051, la temperatura de - 24°C.

Solutia de intirzietor de prizia plus plastifiant, se introduce in vasul
cu Aracet in proporfie de 1:4 piarti, conform refetei, si se amestecd
energic. In cazul in care amestecul nu se utilizeazi imediat, pentru o
buni conservare, se mai adaugé si 0,04 parti cristale de fenol la o parte
solufie de intirzietor de prizd plus plastifiant.

Amestecul de solufie de plastifiant plus intirzietor de priza §i Aracet,
constitue componenta lichidd a pastei GIPAC, care se recomanda sid se
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prepare in laboratorul de trust sau fntreprindere si si se livreze santierelor
in vase inchise de polietilena. Depozitarea lor se face in incidperi inchise,
la temperaturi de peste -+5°C.

Pasta GIPAC se prepari pe santier manual, intr-o targd curati,
fn care se pune ipsosul (23 parti) peste care se toarna treptat componenta
lichidi, dupa care se adauga la fnceput 7 pirfi de apa si se amesteca
bine pind se obfine o pastid omogeni. Se adaugi si restul de apa (circa
16 péarti) pind se obtine consistenta de lucru. Cind se aplici in doua
straturi se foloseste pentru primul strat o pasté cu o consistentd viscoasa,
iar Tpemtru stratul doi cu o consistenta fluida.

nainte de aplicare, pasta bine omogenizatid se trece printr-o sit
cu 100 ochiuri/em?, '

Cantitatea de pastid ce se prepara odatad trebuie si corespundi unui
front de lucru ce se poate acoperi in cel mult 6 ore, timp in care pasta
fsi péstreaza consistenta de lucru.

Consumul specific de pasti GIPAC pe m? de suprafata neteziti
este :

— pentru un singur strat:

— aracet D 50 sau DP 25 0,060 kg ;
— ipsos de constructii 0,380 kg
— plastifiant Disan 0,0008 kg ;
— intirzietor de priza (clei de oase) 0,0162 kg ;
— apa 0,001 ma.
— pentru doua straturi:
— aracet D 50 sau DP 25 0,132 kg;
— ipsos de constructii 0,856 kg ;
— plastifiant Disan 0,0017 kg ;
— intirzietor de prizi (clei de oase) 0,0323 kg ;
— apa 0,001 m?.

Refeta nr. 23. Compozitie de netezit cu nisip fin, a suprafefelor de
beton sau de beton celular autoclavizat:

— nisip fin 0—0,2 mm 2 parti
— aracet DP 25 1 parte
— apd pind la consistenfa de lucru

(12—14 cm pe conul etalon), circa 0,5 parti

In cazul aplicirii cu pistolul de stropit, cantitatea de api poate creste
pina la de patru ori.

Modul de preparare. Invasul cu aracet DP 25 se introduce
treptat nisipul fin de Aghires sau de Vileni, amestecind energic. Se obfine
o compozitie pastoasd in care se introduce cantitatea necesari de apa
pentru a-i da consistenfa de lucru dorita.
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. RETETE PENTRU COMPOZITII DE VOPSIT

a) Grund de imbibare eu ulei. Relela nr. 24:

— ulei de in fiert 1 kg ;

— pigment pentru nuantare 0,050 kg.

Modul de preparare. Aceasta compozifie se prepara intro-
ducind pigmentul in ulei si amestecind continuu, dupd care compo-
zitia este trecuta prin sita cu 900 ochiuri/cm?.

La aplicarea mecanizata a compozitiei cu ajutorul pistolului, pentru
a se asigura consistenta de luecru si a se evita in acelasi timp formarea
cetii in timpul pulverizarii, se adauga inainte de intrebuintare un solvent
(white-spirit sau terebentind), in proportie de 5—109%, din greutatea
compozitiei.

Grundul de imbibare se aplici pe suprafete de lemn si suprafete
gletuite de ipsos care urmeaza a fi vopsite. Acesta constituie stratul de
legatura intre suprafata suport si stratul de acoperire urmitor ; totodata
prﬂtejeazé suportul si evitd absorbtia liantului din vopsea de catre
acesta.

b) Chituri de ulei. Refela nr. 25. Chit cu uleisaulac pentru chituire :

— ulei de in fiert sau lac 1 kg ;

— solutie de clei 109, 0,100 kg ;

— creta, pina la obtinerea consistentei de lucru.

Modul de preparare. Pentru prepararea acestui chit se
introduce in vasul de preparat emulsii, cantitatea de ulei, In care apoi
se adaugd treptat solufia de clei, amestecind fira intrerupere. Dupa
obtinerea emulsiei, se adauga treptat si creta pina la ob{inerea consisten-
fei de lucru a pastei. Aceasta se aplica cu spaclul pe suprafata de vopsit.
Se intrebuinteaza la chituirea defectelor suprafefelor tencuite si a celor
de lemn atit din exterior cit si in interior. Chitul preparat cu lac se usuca
mult mai repede decit cel preparat cu ulei si de aceea este mai comod
la intrebuinfare. Pentru chituirea crapaturilor de pe suprafefele tencuite
din interiorul “incéperilor, chitul din aceastid refeti poate fi inlocuit
cu chitul cu clei din reteta nr. 11, deoarece este mai ieftin si suficient
de rezistent pentru interior.

Refeta nr. 26. Chit de ulei pentru chituirea acoperisurilor de tabla
si a suprafetelor metalice :

— ulei de in fiert 1 kg;
— creta, circa 4 kg;
— miniu de fier sau de plumb 1 kg.

Modul de preparare. Prepararea chitului se face prin
introducerea treptatd in ulei a cretei si a miniului de fier sau de plumb,
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care se amestecd bine pind ce se obfine o masd plastici omogend si de
consistenta necesara.

Chitul preparat dupé aceastd reteti se intrebuinfeazi pentru chituirea
falfurilor si coamelor acoperisurilor de tabla, precum si pentru astuparea
diverselor defecte ale suprafetelor metalice ce urmeazi a fi vopsite.

Releta nr. 27. Chit de ulei pentru spacluit manual (pentru circa
10 kg chit) :

— ulei de in fiert 1,750 kg ;
— sicativ naftenic 0,090 kg :
— solutie de clei 109, 0,350 kg
— sapun de rufe 0,040 kg ;
— cretd, circa 7,700 kg.

Modul de preparare. Penlru prepararea chitului se ia
cantitatea de ulei prescrisa si in aceasta se introduc, in ordine, amestecind
repede si continuu : sicativul, solutia de sapun, solutia de clei §i apoi
se adauga treptat creta pina la obfinerea consistentei de lucru.

Cu chitul din reteta nr. 27 se executi spacluirea manuald a supra-
fetelor exterioare tencuite sau de lemn.

Refeta nr. 28. Chit de ulei pentru spacluit prin stropire (pentru circa
10 kg de chit):

— ulei de in fiert 3 ke ;
— sicativ naftenic 0,150 kg ;
— solvent (terebentini) 0,600 kg ;
— solutie de clei 10% 0,300 kg ;
— sapun de rufe 0,050 kg ;
— cretd, circa 5,900 kg.

Modul de preparare. Pentru prepararea chitului se intro-
duce in ulei, in ordine, amestecind repede s§i continuu : sicativul, so¢l-
ventul, solufia de sipun si solufia de clei. La amestecul obfinut se adauga
treptat creti pind la obfinerea consistenfei de lucru.

Cu acest chit se gpacluiesc mecanizat suprafete exterioare, tencuite
sau de lemn.

Pentru suprafetele interioare care se vopsesc cu ulei, se intrebuin-
teaza in general spacluieli de chit cu clei preparate dupé refetele 11
sau 12, intrucit aceste chituri sint mai ieftine decit cele preparate cu
ulei si sint suficient de rezistente pentru vopsitorii interioare.

Relela nr. 29. Chit colorat de ulei cu clei pentru spacluit :

— ulei de in fiert 1,200 kg ;

— solutie de clei 69, 1,200 kg ;

— ocru 1,400 kg ;
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— negru de fum 0,200 kg ;

— cretd, circa 6,000 kg.

Modul de preparare. Solufia de clei preparata dupi refe-
tele precedente se introduce in ulei, amestecindu-se mereu. Se adauga
treptat creta si pigmentii $i se amestecd mereu pind la obfinerea consis-
tentei si culorii dorite.

Se intrebuinteazi la vopsitorii pe lemn la exterior, fiind mai ieftin
decit chitul preparat numai cu ulei, $i totodata fiind si colorat in culoarea
dorita.

Refeta nr. 30. Chit de ulei cu clei pentru gpacluitul suprafefelor
metalice (pentru circa 10 kg de chit) :

— ulei de in fiert ' 2,000 kg ;
— solutie de clei 69, 0,300 kg ;
— ocru 1,000 kg ;
— negru de fum 0,200 kg
— cretid, circa 6,500 kg.

Modul de preparare. Solufia de clei se adauga treptat in
ulei, amestecindu-se meren. Apoi se adaugid, tot amestecind, creta
si pigmenti, pind la obfinerea consistenfei §i culorii dorite.

Chitul de mai inainte se intrebuinteaza la spacluirea cu chit colorat
a suprafefelor metalice, aflate in interiorul incéaperilor, care urmeaza
a fi vopsite cu ulei sau cu lac.

Refeta nr. 31. Chit de ulei pentru gpacluitul suprafetelor metalice
(pentru circa 10 kg de chit):

— ulei de in fiert 0,550 kg ;
— sicativ naftenic 0,680 kg ;
— lac 0,450 kg ;
— terebentina 0,570 kg ;
— spat greu 0,600 kg ;
— ocru © 0,950 kg
— alb de zinc 0,640 kg ;
— miniu de fier 0,220 kg ;
— negru de fum 0,200 kg ;
— cretd, circa 2,100 kg.

Modul de preparare. Se prepara mai intii solventul (ulei,
lac sicativ, si terebentind), introducindu-se treptat in ulei, in ordine,
lacul, sicativul si terebentina amestecindu-se mereu. In solventul astfel
preparat se introduce apoi treptat creta si pigmenfi, amestecindu-se
cit mai bine, pini cind se obfine consistenfa si culoarea necesara.



Cartea zugravulul i vopsitorului 107

Chitul acesta se fintrebuinfeazi pentru spacluieli pe suprafetele
metalice exterioare, care urmeazid a fi vopsite cu vopsea de ulei sau
de lac.

¢) Grunduri de acoperire eu ulei. Refela nr. 32. Grund cu ulei:

— ulei de in fiert 1,000 kg ;

— pasta de vopsea de ulei 0,500—1,000 kg.

Modul de preparare. Pasta de vopsea se prepari con-
form refetei nr. 38 si cu ea se vopseste suprafata respectivd in culoarea
si nuanta ceruti. La aceastd pasta se adaugi treptat uleiul amestecindu-se
intr-una,

Cind grundul se aplica mecanizat cu pistoale pulverizatoare, pentru
a-i da o fluiditate mai mare se introduce in compozitia de mai inainte
un solvent, de obicei white-spirit sau terebentini, in cantitate de
0,070—0,100 kg. Solventul aduce compozitia la o consistentd care face
posibila pulverizarea ei prin pistol.

Cantitatea de pastid de vopsea necesard pentru prepararea grun-
dului nu este totdeauna aceeasi, ci variaza cu pigmentul intrebuintat.
La prepararea grundurilor se va lua cantitatea de pasta care este necesari
pentru obfinerea unei consistenfe potrivite si nuanfei dorite.

Refeta nr. 33. Grund cu emulsie :

— ulei de in fiert 1 kg ;
— solutie de clei 109, 2,000 kg;
— lapte de var 0,300 kg;
— solvent (terebentini) 0,800 kg ;
— pasta de vopsea de ulei 0,500—1,000 kg.

Modul de preparare. Se prepard separat solufia de clei
109, (v. reteta nr. 11) si separat laptele de var (2 kg var pastd la 10 1
de api). In ulei se adauga lapte de var §i se amestecii energic in vasul
pentru prepararea emulsiei, dupa care se adauga treptat solufia de clei
si apoi solventul, amestecind continuu.

Aceastd emulsie, astfel preparatd, se introduce treptat in pasta
de vopsea de ulei (v. reteta nr. 38), urmind indicatiile din reteta nr. 32
si amestecind continuu.

Compozitia din aceastd retetd este mai ieftind decit cea-din refeta
nr. 32. :

d) Grunduri anticorosive eu ulei. Relefa nr. 34. Grund cu miniu
de plumb: :

— miniu de plumb 1 kg ;

— ulei de in fiert 1,600 kg ;

— terebentina 0,400 kg.
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Refeta nr. 35. Grund cu miniu de fier:

— minju de fier 1 kg ;
— ulei de in fiert 0,500 kg ;
— terebentina 0,100 kg.
Reteta nr. 36. Grund cu galben de zinc :

— galben de zinc 1 kg ;
— ulei de in fiert 1,500 kg.
Reteta nr. 37 Grund cu miniu de fier si galben de zinc :
— miniu de fier 1 kg ;
— galben de zine 1 kg
— ulei de in fiert 2 kg.

Modul de preparare. Pigmentii acestor refete se intro-
duc in ulei amestecindu-se bine pentru obfinerea compozitiei de grund
cu consistentd cerutd. Se intrebuinteaza pentru grunduirea construectiilor
melalice, expuse influentei agentilor atmosferici.

Grundurile din retetele nr. 34 si nr. 35 se intrebuinteaza in general
la vopsirea metalelor feroase, atit la exterior cit $i la interior, ferindu-le
de coroziune. Grundul cu miniu de plumh este mai scump decit cel cu
miniu de fier, insi are calitati superioare.

Grundurile cu galhen de zinc se intrebuinteazi in special la vupsn'ea
metalelor neferoase si mai ales a aluminiului si aliajelor sale.

e) Vopsele de ulei. Relela nr. 38. Pasta de vopsea de ulei (pentru
1 kg pasta):

— ulei de in fiert: 0,250 kg ;

— pigmenti, circa 0,750 kg.

Modul de preparare. Cantitafile de ulei si pigmenfi nece-
sare pentru obfinerea pastei se determinid pe cale experimentala. Ele
depind de capacitatea pe care o are pigmentul de a absorbi uleiul.

n principiu prepararea pastei de vopsea de ulei se face astfel : fiecare
pigment care trebuiesiintre in compozitia vopselei se amestecd separat
cu ulei si se trece prin masina de frecat vopsele, obfinindu-se o pasta
de vopsea cu ulei de culoarea pigmentului.

Dupa prepararea pastelor, separat pentru fiecare pigment, acestea
se combind, luind ca bazi culoarea predominanta a vopselei la care se
adaugi treptat si celelalte paste de pigmenticu ulei in ordine descrescin-
da a influentei lor asupra nuantei culorii. Amestecarea vopselelor se
face numai dupa ce fiecare pasta va fi adusa prin adaos de ulei la consisten-
ta de lucru. Compozifiile cu mare putere de colorare trebuie si fie adaugate
in cantitidti mici, pentru ca s nu denatureze culoarea.

Compozitia obtinuta se trece prin magina de frecat vopsele si se
strecoaria prin sita cu 900 ochiuri/em?, .
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Refela nr. 39. Vopsea de ulei:

— pasta de vopsea de ulei 1kg;
— ulei de in fiert 0,150—0,600 kg.

Modul de preparare. Cind vopseaua se aplicA mecanizat,
se adaugd un solvent (white-spirit sau terebentind) in cantitate de 0,050 —
0,150 kg prin care se obtine o viscozitate potrivita.

Vopseaua cu ulei astfel preparata se intrebuinfeaza atit pentru
primul strat de vopsea, cit si pentru cele urmatoare.

Refeta nr. 40. Vopsea cu emulsie de ulei:

— pastid de vopsea de ulei 1,000 kg ;

— emulsie de ulei 0,850—1,000 kg.

Modul de preparare. Pasta de vopsea, preparatd dupi
reteta nr. 38, avind culoarea si nuanta ceruti, se dilueazid cu emulsie
preparata dupa refeta nr. 33. Cantitatea de emulsie intrebuinfata pentru
diluarea pastei de ulei depinde de capacitatea de absorbtie a uleiului
pe care o au pigmentii din pasta.

Vopseaua astfel obfinuta se poate intrebuinta in locul celei de ulei
din refeta nr. 39, fiind mai ieftina.

f) Vopsele mate de ulei. Refeta nr. 41. Vopsea de ulei semimata :

— vopsea de ulei 0,750 kg:
— white-spirit (parchetin) 0,250 kg.
Relela nr. 42. Vopsea de ulei mata:

— vopsea de ulei 0,500 kg ;
— white-spirit (parchetin) ' 0,500 kg

Modul de preparare. Vopseaua se amesteca cu cantitatea
de white-spirit din refeta respectiva pina la completa omogenizare
a compozitiei. Trebuie refinut insd cid rezistenta peliculei acestor com-
pozitii se reduce proportional cu cantitatea de solvent folosita.

Releta nr. 43. Vopsea de ulei cu ceara si alb de zince :

— pasta de vopsea de ulei 1 kg ;
— alb de zinc (pigment) 0,500 kg ;
— terebentini 0,500 kg ;
— ceari 0,100 kg ;
— ulei de in fiert 0,250 kg :
— sicativ naftetic 0,100 kg

— pigmenti, dupa necesitate si dupd nuanta culorii.

Modul de preparare. Pentru prepararea acestei compo-
zitii, se topeste ceara intr-un vas metalic, avind griji si se amestece
ca si nu se prindd de fundul vasului si s nu se aprinda. Se ia de pe foe
vasul si amestecindu-se, se adaugd treptat o jumaiatate din cantitatea
de terebentind si dupid aceea albul de zine (pigment). Se freacd apoi
la masina de frecat vopsele cu restul de terebentina si'cu ulei. In acest
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amestec se adauga pasta de alb de zine. Compozitia obfinuti se amesteci
bine, adaugindu-se $i un sicativ pentru a grabi intarirea peliculei pe
suprafetele ce se vopsesc.

Pentru a se obtfine diferite nuante de culori se adaugd pigmenti,
diminuind in consecintd, cantitatea de alb de zinec.

Cu compozitia de vopsit descrisa se obtine o vopsire mati de calitate.

g) Lazururi de ulei. Refela nr. 44. Lazur de ulei (vopsea trans-
parenti) :

— ulei de in fiert 1 kg ;
— benzini 0,200 kg ;
— sicativ naftenic 0,100 kg.

Modul de preparare. Prepararea lazurului de ulei se face
introducind in ulei benzina si sicativul si amestecind bine. Lazurul de
ulei se foloseste pentru finisarea decorativd a lemnului.

Colorarea lazurului de ulei se obfine prin amestecarea cu ulei a unor
culori de lazur care se giisesc gata preparate sub forma de prafuri (v. reteta
nr. 45) ; amestecarea se face In masina de frecat vopsele.

Refeta nr, 45. Culoarea de lazur in ulei.

— culoare de lazur dupa nevoie :
— ulei 1 kg ;
— terebentina 0,100 kg ;
— sicativ (firnis rapid) 0,200 kg.

Culorile de lazur se aplici pe timpliria de stejar cu aspect natu-
ral sau pe rulouri la usi si ferestre, atit in interior, cit si la exterior.
De asemenea, culorile de lazur se aplici ca ultim strat pe pereti la
vopsitorii decorative. caleio-vecchio, ornamente etc.

7. RETETE PENTRU EMAILURI CU PULBERI METALICE

Releta nr. 46. Email cu pulbere de bronz:

— lac de ulei 1 kg ;

— pulbere de bronz 0,200 kg,
solvent (terebentini) 0,100 kg.

Refeta nr. 47. Email cu pulbere de aluminiu :

— lac de ulei 1 kg

— pulbere de aluminiu 0,150—0,250 kg ;

— solvent terebentina 0,100 kg.

Modul de preparare. Inlacul de ulei seintroduce pulbe-
rea respectivd uscatd sau sub formd de pasti. Se amesteca bine si
apoi se introduce si solventul (white-spirit sau terebentini) pinad se
obtine consistenfa de lucru.
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Amestecarea pulberii de bronz sau de aluminiu cu lacul se face
cu putin timp inainte de inceperea lucrului, deoarece vopseaua se gela-
tineaza dupa 24 ore.

La vopsirea cu pulbere de aluminiu primul strat se aplici cu un
continut de 0,150 kg aluminiu la 1 kg de lac, iar al doilea strat cu un
continut de 0,200—0,250 kg aluminiu la 1 kg de lac.

Vopselele cu lac din retetele nr. 46 si 47 se intrebuinteaza la vopsitorii
decorative.

Vopseaua cu lac §i aluminiu mai are §i o altd proprietate foarte
importanta si anume este anticoroziva. Folosita la vopsirea constructiilor
metalice, le apara de actiunea agentilor exteriori.

Refeta nr. 48. Email cu pulbere de zine, aplicat cu pensula :

— lac de ulei 1 kg ;

— pulbere de zinc 0,900—1,200 kg.

Modul de preparare. Lacul de ulei se amesteci bine cu

pulberea de zinc, obtinindu-se o vopsea groasi. Aceasta se aplici numai
cu pensula.

Refeta nr. 49. Email cu pulbere de zinc, aplicat cu pistolul :

— lac de ulei 1 kg ;
— pulbere de zine 1,500 kg ;
— solvent (terebentind) 0,170 kg ;
— sicativ naftenic 0,010 kg.

Suprafetele vopsite cu aceasta vopsea au o strialucire speciald, iar
obiectul vopsit are aspectul metalului respectiv.

Tot dupéd aceasta reteta se pot prepara : vopsele de lac cu otel inoxi-
dabil care dau compozitii argintii cu reflexe albéstrui; vopsele de lac
cu nichel care se aplici pe metale si uneori, pe lemn ; vopselele de lac
cu argint sint mai scumpe decit celelalte, insa se obtin efecte decorative
protejind totodatd perfect si metalul pe care s-au aplicat.

8. RETETE PENTRU COMPOZITII DE PASTE

a) Compozifii pentru finisiiri decorative in relief (ealeio-veechio).
Reletu nr. 50. Pasta obignuitd (cantitédtile sint date pentru 1 m* de su-
prafati finisatd).:

— ipsos 1,000 kg ;
— huma (caolin) 0,600 kg ;
— clei de oase . 0,120 kg;
— ulei de in fiert 0,050 kg ;

— api 1,000 1.
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Modul de preparare. Huma sau caolinul dupi ce se mirun-
teste se inmoaie in apd, apoi se amesteca bine si se strecoard. Se introduc
treptat solutia de clei si uleiul continuindu-se amestecarea. Se adauga
treptat si ipsosul, amestecind energic, pina seobfine o pasta de consistenta
smintinei, care, inainte de intrebuintare se irece prin sita cu 225 ochiuri/
cm?.

Pasta de huma si clei se poate prepara in cantititi necesare pentru
executarea de lucriri timp de 1—2 zile ; adaosul de ipsos se face numai
pentru cantititi care se pot consuma in 30—60 min de la preparare.

Cantitatile de materiale din retetd pot prezenta mici variatii, in
functie de calitatea materialelor, a pregatirii suprafetelor suport, a
uneltelor cu care se face aplicarea §i a indeminérii muncitorilor zugravi.

Refeta nr. 51. Pasti cu ipsos-alabastru :

— ipsos-alabastru 1,000 kg ;
— huma (caolin) 0,400 kg
— clei de oase 0,100 kg
— ulei de in fiert 0,050 kg:

— apa 0,800 1.
Modul de preparare. Este identic cu cel din reteta nr. 50.
Refeta nr. 52. Pastd cu vopsea de ulei:

— ulei de in fiert 2 kg;
— firnis 1 kg ;
— alb de zine 5 kg ;
— ceard de albine 0,250 kg.

Aceasta este o compozitie scumpd, se lucreaza in reliefuri mici si
nu are nevoie de o colorare ulterioarid. Ceara de albine folositd trebuie
si fie curata si albita.

Refeta nr. 53. Pasta din Vinarom si humi :

— huma in pasta 7,0 parti;

— Vinarom (culoare) 3  parti,
sau in cantitati de consum specific :

— humi 0,600 kg

— Vinarom (culoare) 0,900 kg ;

-— apa, circa 0,001 m?.

Modul de preparare. Se inmoaie huma in apa (circa 409%,
din greutatea materialului uscat) timp de 24 ore, obtinindu-se o pasta
de consistenta smintinei viscoase.

In pasta de humi, astfel obfinutii, se introduce treptat, amestecin-
du-se continuu, vopsea Vinarom de culoarea aleasi. In caz de nevoie,
consistenta se poate modifica fluidificindu-se cu o cantitate mica (sub
0,5 parti) de apa.
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Amestecul obtinut in formid de pastd, se trece prin sita cu 100
ochiuri/em?.

Reteta nr. 54. Compozitie de strop cu nisip fin de Aghires sau de
Vileni si Vinarom (consum specific):

— nisip fin 0,0025 m?;
~— Vinarom (culoare) 0,600 kg ;
— api, circa 0,001 ms.

Modul de preparare Se umezeste nisipul cu o parte din
apa, dupé care se toarna treptat vopseaua de Vinarom, amestecindu-se
energic. Se obfine o compozitie pastoasi a carei consistentd de lucru
se regleaza prin introducerea unei cantititi potrivite de api.

b) Compozifii colorate pentru spacluielile care imitid marmura.
Releta nr. 55. Amestecul uscat (in parti de greutate):

— ciment portland 1 parte;
— ipsos ' 1 parte;
— nisip fin de carierd (trecut prin sita de

900 ochiurifcm?) . 2 parti;

— pigmenti, dupd necesitate si nuanta
culorii cerute. :

Compozitia lichida (in parti de volum):

— emulsie de ulei (v. reteta nr. 33): 1 parte:

— api 1—1,5 parti

Modul de preparare. Amestecul uscat si compozitia lichida
se amesteca in parfi egale (in greutate), obtinindu-se astfel compozifia
pentru spacluit.

- La prepararea compozitiilor pentru spacluit, se alege felul marmurii
care urmeazi a se imita. In functie de nuantele pe care le prezinti aceasta,
se vor prepara compozitiile pentru spacluit. In general se prepari o
compozitie mai viscoasd, avind culoarea principaldi a marmurii, cum
si citeva compozitii fluide, de nuantele care alcatuiesc desenul marmurii.

In cazul cind marmura care se imitd trebuie si prezinte un amestec
de culori, se prepara in mod aseminator citeva compozitii cu culorile
respective, iar inainte de aplicare, ele se vor amesteca intr-o anumita
ordine, obtinindu-se un amestec potrivit de culori.

Prepararea acestor compozifii se face de cédtre vopsitori cu o inalta
calificare.

9, RETETE PENTRU BAITURI

Refeta nr. 56. Bait pentru imitarea lemnului de nuc.
— apa 1 ) -
— colorant brun 0,100 kg.
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Refeta nr. 57. Baif pentru imitarea lemnului rosu :

— api 1 k;

— colorant rosu 0,150 kg.

Baifurile aplicate pe suprafata lemnului au proprietatea de a patrunde
ifn lemn pe o adincime oarecare, marindu-i rezistenta. Fiind tran-
sparente pdstreaza aspectul natural §i structura lemnului.

Modul de preparare. Baiturile se prepari cu coloranti
sintetici transparenti de culoare rosie, sau bruna, cum ar fi colorantii
de anilind sau amestecurile lor cu concentratii incepind de la 0,039,
pind la 1,29,.

Colorantii se dizolva in apad calda la temperatura de circa 80°C, ceea
ce permite sa se mareasci adincimea de patrundere a baitului in lemn
(0,3—0,5 mm).

Inainte de intrebuintare solutiile se strecoard printr-un tifon subtire,

Baiturile preparate dupéi retetele nr. 56 si 57 inchid culoarea lemnului.

Sint totusi cazuri cind este necesari deschiderea culorii lemnului.
Operatfia se numeste tot biituire, desi, in componenta compozitiei respec-
tive nu intrid baituri.

In retetele nr. 58 si 59 sint date compozitiile care se folosesc pentru
deschiderea culorii lemnului.

Refeta nr. 58. Compozitii cu apa oxigenata :

— apa oxigenata 39 0,300 kg ;
— amoniac 259, 0,030 kg ;
— api 1 1.
Releta nr. 59. Compozitie cu acid oxalic:

— acid oxalic (sare de mécris) 0,030 kg ;
— amoniac 259, 0,020 kg ;
— api ' 1 L.

Refetele nr. 58 si 59 sint indicative. Este necesar sd se faca probe
pe bucati din acelasi lemn, preparate in aceleasi conditii, pentru a se
stabili cantitatea corespunzatoare obtinerii culorii dorite.

10. RETETE PENTRU COMPOZITII DE LUSTRUIT SI PATINAT

Refela nr. 60. Solutie de selac in alcool pentru grunduire :

— alcool (spirt) 86—889,
— selac (fulgi) 14—129,
Refeta nr. 61. Solutie de selac in alcool pentru lustruire :
— alcool (spirt) 90—929,

— selac (fulgi) 10— 89%.
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Modul de preparare. S$elacul se introduce in alcool, care-}
dizolvi, ob{inindu-se o solufie de lac galbuie, cu care se finiseazd, prin
lustruire, suprafetele suport de lemn, in general mobilierul.

Refeta nr. 62. Compozitie de ceara pentru patinat :

— ceara 1 kg;

— benzini 1 I

— pigment (cantitatea corespunziatoare nuanfei cerute).

Modul de preparare. Vasul cu ceard se introduce intr-un
vas cu apa fierbinte ; dupa ce s-a topit ceara se scoate vasul de pe foc,
se toarna benzind §i se amesteci bine, apoi se introduce pigmentul §i se
amestecii din nou, pina se obtine o compozitie uniforma. .

11. RETETE PENTRU ADEZIVI

Refeta nr. 63. Solutie cu clei de oase:

— cleide oase 1 kg;

— api 51

Modul de preparare. Plicile de clei de oase se sparg im
buciti si se introduc intr-un vas cu api rece, unde se lasd, timp de
24 ore, pentru ca si se inmoaie. Dupd inmuierea cleiului solutia se
fierbe pini la desfacerea completi a bucitilor de clei. Inainte de aplicare,
solufia trebuie strecurati prin sita cu 400—625 ochiuri/cm? Se prepard
cantitati care pot fi consumate in circa */;—1 ord de la fierbere. Dacé
au rimas cantitd{i neconsumate, care s-au racit, solufia se incilzeste
din nou cu un adaos redus de apa.

Solutia de clei de oase astfel preparati se foloseste pentru amorsarea

peretilor in vederea aplicirii tapetelor. Amorsarea se face cu solutia
caldd (40—50°C).

Retela nr. 64, Solutie cu clei de faina :

— faina . 2,000 kg ;
S apﬁ 8,000 1;
— clei de oase (solutie) 0,200—0,400 1;
— acid fenic (fungicid) in
concentratie 0,259, 0,025 kg ;
— insecticid (,Plotox”,
»Deparatox® sau ,Daunatox®) 0,500 1

Modul de preparare. Se cerne fiina prin sita cu 400—625
ochiuri/em?; se fierbe apa in cantitatea prescrisi; se toarna circa 1/8din
cantitatea de apa clocotitd intr-un vas (preferabil de lemn pentru a se
evita alterarea solutiei) si apoi treptat se varsi faina, amestecindu-se
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continuu ; se adauga restul de apa clocotita, amestecind in continuare
si lasindu-se apoi timp de 24 ore la inmuiat.

A doua zi, amestecul se [ierbe intr-un vas din tabli galvanizata,
umplut numai 3/4 din inaltime, pind la completa desfacere a coco-
loaselor.

Dupa racire cleiul se strecoard prin sita cu 400—625 ochiuri/cm?
trecindu-se intr-un alt vas curat (preferabil de lemn), unde i se adauga,
amestecindu-se bine, acid fenic in concentratie de 0,259%, ca antiseptic,
pentru evitarea formérii mucegaiului, ciupercilor si producerii de mirosuri
nepliacute si insecticid pentru evitarea patrunderii insectelor.

Compozifia astfel obtinuta trebuie si aibd o consistenta potrivita
pentru a fi intinsd usor cu bidineaua, in strat uniform.

Solutia de clei de faina se foloseste pentru lipirea atit a hirtiei suport,
cit si a tapetului. Se prepard intr-o cantitate care si fie consumata in
cel mult 3 zile de la preparare, deoarece dupd trecerea acestui timp,
solutia de clei isi pierde proprietitile de lipire.

Fierberea cleiului de oase si a cleinlui de fiina se face in vase de tabla
galvanizata, departe de obiecte sau materiale inflamabile si cu luarea
masurilor de paza confra incendiilor.

Insecticidul se adauga in clei numai dupa racirea acestuia, deoarece
este un produs inflamabil.

12.RETETE PENTRU COMPOZITII DE SOLVENTI, DEGRESATI, DE-
CAPANTI SI DIZOLVANTI

Releta nr. 65. Solvent pentru risina de brad :

— soda calcinata 0,050 kg :
— acetond 0,250 kg ;
— apa 1 .

Modul de preparare. Se dizolvd, amestecindu-se bine,
soda calcinatd in apa calduti. Dupid dizolvare si ricire si inainte de
intrebuintare se introduce treptat, amestecindu-se, acetona. Se obfine
o solutie dizolvata cu care se curdfi pungile de riasina.

Refela nr. 66. Degresant pentru suprafete metalice feroase :

— hidroxid de sodiu (sodd caustici) in

solutie de 159 0,650 kg ;

— silicat de sodiu, in solutie de 19 0,350 kg.

Modul de preparare, Solutiile respective se incalzesc pina
la temperatura de 80°C, dupi care se amestecid energic in vase care nu
sint atacate de solutii alcaline.
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Refeta nr. 67. Degresant pentru suprafetele metalice neferoase:

— solutie de fosfat trisodic 0,250 kg ;
— silicat de sodiu

(sticla solubild) 0,230 kg ;
— hidroxid de sodiu

(soda causticd), in solutie 19, 0,250 kg ;
— solutie de sipun 0,250 kg.

Modul de preparare. Se amesteci solutia de siapun cu
silicatul de sodiu. In amestec se introduc treptat, amestecindu-se continuu
solutia de hidroxid de sodiu si apoi solufia de fosfat trisodic.

Cu acest amestec se degreseaza suprafetele metalelor neferoase care
urmeaza a fi lacuite.

Relela nr. 6§. Pasti decapantd alcalind I (pentrn cantitatea de
10 kg):

— hidroxid de sodiu (sodd caustici) 2,800 kg ;
— silicat de sodiu (sticla solubild) 1,600 kg ;
— amidon 3,300 kg ;
— apa : 2,300 1.

Modul de preparare. Se amestecd hidroxidul de sodiu cu
apd, se introduce, amestecind continuu, silicatul de sodiu $i apoi ami-
donul, pind se obtine o pastd fluidd. Manipularea materialelor si ameste-
carea lor se face cu o deosebitd grijia, luind toate maisurile indicate de
normele de protectia munecii.

Releta nr. 69. Pasti decapantad alcalind II (pentru cantitatea de
10 kg):

— var bulgari 1,600 kg ;
— sodid calcinata 1,400 kg ;
— creta 2,000 kg ;
— apa 2,000 1.

Modul de preparare. Se stinge varul bulgari cu api, se
introduce in laptele de var obfinut soda calcinatd si apoi, amestecind
continuu, se introduce creta pina se obtine o pasta semifluidd. omogena.

Relela nr. 70. Paslta decapantd acidd (pentru cantitatea de 10 kg) :

— acid sulfuric concentrat 1,550 kg ;
— acid clorhidrie concentrat 0,500 kg ;
— acid fosforic 0,050 kg ;
— lesie bisulfiticd

(solutie 509%,) 0,100 kg ;
— apa 2,700 1;
— clei de oase 0,100 kg ;

— pamint de infuzorii 5,000 kg.
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Modul de preparare. Se dizolvd cleiul in apa si se ames-
tecd cu lesia bisulfiticd. Apoi in amestec se introduce treptat si pe rind,
amestecindu-se continuu, acidul sulfuric, acidul clorhidric si acidul
fosforic. In amestecul obtfinut se introduce pimintul de infuzorii si se
amestecid pind se obtine o pasti omogenai.

La manipularea acizilor §i la prepararea pastei se vor lua toate
maisurile indicate de normele de protectia muncii.

Refeta nr. 71. Pastd antioxidanti (pentru cantitatea de 10 kg):

— bicromat de potasiu 0,500 kg;
— lesie bisulfitica

(solutie 509%,) 0,050 kg ;
— apa 5,100 1;
— pamint 'de infuzorii 4,350 kg.

Modul de preparare. Se dizolvd bicromatul de potasiu in
apa, dupi care, in solutia obtinutid, se amestecd lesia bisulfitici. Apoi
se introduce treptat, amestecind continuu, pimintul de infuzorii pini
se obfine o pasti omogena. Se aplici pe suprafetele metalice care au
fost tratate cu paste decapante acide, in vederea anihilarii procesului
de oxidare a acestora.

Refela nr. 72. Pasti dizolvanta (pentru cantitatea de 10 kg) :

— spirt industrial 2,200 kg ;
— toluen sau benzen 4,300 kg ;
— solventi organici

(acetat de amil, butil etc.) 2,200 kg ;
— parafina 1,300 kg.

Modul de preparare. Se amesteci solventii intre ei si apoi
se introduce parafina, care se dizolvd in solufia obtinutd, dind, prin
amestecare, o solutie viscoasd si omogena.

Se foloseste la decaparea straturilor vechi de vopsea de pe diferite
suprafefe suport.

Refeta nr. 73. Chit ignifug.

— solutie ignifuga A a compozitiei

I 107-30 1,5 parti
— nisip fin 1 parte;
— argila 1 parte.

Modul de preparare. Se pune argild la inmuiat cu o parte
din solutia ignifugid A I 107-30, timp de 24 ore, dupé care se amesteci
energic, introducindu-se si restul de solutie, pind se obfine un amestec
omogen. In continuare se introduce si nisipul fin, amestecindu-se continuu
pini se obtine o pastd cu consistenta potrivitd pentru lucru.



CAPITOLUL IV

UNELTE, DISPOZITIVE, APARATE SI UTILAJE
FOLOSITE LA PREPARAREA COMPOZITIILOR
SI APLICAREA LOR

A, UNELTE $I DISPOZITIVE MANUALE

1. UNELTE PENTRU MASURARE, TRASARE $I VERIFICARE

Maisurarea, trasarea §i verificarea lucrdrilor pe santier sint operatii
care se fac cu ajutorul urméitoarelor unelte : _

Unelle pentru mdsurare : metrul de buzunar, metrul metalic in cutie
si ruleta,

Unelte pentru frasare: dreptarul, coltarul (echer ghiunie, vinelu) si
furtunul de nivel.

Unelte pentru verificare: firul cu plumb (cumpéna) si nivela (bolobocul),

Unelte penfru verificare: firul cu plumb (cumpina) si nivela
(bolobocul).

2, DISPOZITIVE INTREBUINTATE LA PREPARAREA, TRANSPORTA-
REA SI PASTRAREA COMPOZITIILOR

Aceste dispozitive pot fi confectionate din lemn sau din metal.
Metalul trebuie sa fie inoxidabil, de obicei se foloseste tabla zincata.

Prepararea compozitiilor se face in butoaie de lemn sau, metalice
de circa 100 1 capacitate.

Fierberea cleiului este recomandabil si se facd in vase electrice (fig. 20)
compuse dintr-un vas interior 7 cu o capacitate de circa 6 1, in care se afla
cleiul si un vas exterior 2. Intre peretii vaselor se pune api. Prin incélzirea
electrica a apei, cleiul din cazanul interior fierbe, firi a se arde sau a
se lipi de vas. Caracteristicile vasului sint urmatoarele :

— productivitatea 4—5 ljora;
— capacitatea rezervorului
interior 614

— tensiunea curentului 120 sau 220 V;
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— consum de curent 1,3 kW/ora ;
— greutatea vasului 9,250 kg ;
— dimensiuni :
diametru 260 mm ;
indltime 300 mm.

Fig. 20. Vas electric pen- Fig. 21. Site:
tru fierberea cleiului. , a — gits simpld ; b — sitd speelald.

==

W
;ﬁ‘-‘f’ﬂ“"‘“.

Fig. 22. Ciur suspendat. Fig., 23. Galeata.
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Cernerea materialelor se face cu ajutorul sitelor si ciururilor manuale.
Sitele (fig. 21, @) au ochiurisub 1 mm?, iar ciururile peste 1 mm?. Sistemul
de sitd din fig. 21, b este foarte practic, permifind o buné strecurare a
compozitiilor.

Ciurul suspensdat (fig. 22) are o productivitate mare si poate fi
manevrat de un singur muncitor, miscindu-1 ca pe un leagin.

Amestecarea compozitiilor §i inciircarea lor in vasele de transport
se face cu ajutorul polonicului.

Transportarea lichidelor si a compozitiilor se face in galeti de 8—12 1
capacitatea (fig. 23).

Pistrarea compozitiilor in timpul lucrului se face in vase de 20—30 1
capacitate, confectionate din material inoxidabil, care asigurd calitatea
compozitiei respective.

3. UNELTE INTREBUINTATE LA PREGATIREA SUPRAFETELOR

Operatiile de curatire, netezire, spacluire etc.,, a suprafefelor in
vederea zugravirii sau vopsirii, se executa manual, cu o serie de unelte
§i anume :

a) Periile de sirma (fig. 24). Se folosesc la curitirea vopselei vechi,
in special de pe suprafetele metalice si pentru indepértarea ruginii de pe
suprafefele metalice care urmeaza a fi vopsite.

Fig. 24, Perii de sirmai.

b) Rizuitoarele metalice (fig. 25). Sint folosite pentru indepirtarea
vopselelor si a zugravelilor vechi.

c) Lampa de benzind. Se foloseste pentru a curita prin ardere
vopseaua veche de pe suprafetele vopsite.

d) Spaelul. Este unealta folositi in mod obisnuit pentru netezirea
suprafetelor (spacluirea) in vederea zugravirii sau a vopsirii. $paclul
este utilizat, de asemenea, pentru cojirea vopselelor sau a zugravelilor
vechi. Existd spacluri de lemn confectionate din lemn de esentd tare
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Fig. 25. Razuitoare metalice :

a — rizultoare de otel ; b = spaclurl de otel ; ¢ — spaclu de otel cu
coadd lungé ; d — dalti.

si impregnate cu ulei de in fiert la cald (fig. 26, a) si spacluri metalice
(fig. 26, b), care se confectioneazd prin decuparea lamei din tabla de
ofel OL-50, slefuirea suprafetei, cu ascutirea usoari a pirtii active
i tratarea termicd a acesteia prin cilire la duritatea prescrisi.

Se fabricd in dou#d forme :

— forma A, in cinci mirimi si

— forma B, in patru mirimi.

La forma A, lama se ingusteazd la capatul opus partii active s5i se
termind cu un virf, care se introduce intr-un miner din lemn de fag
aburit, prevdazut cu o capsuld din tabld decapatid pentru ambutisare
si o rondeld din tabld neagri.

La forma B, lama usor ingustata, se fixeaza prin doua nituri intr-un
miner, executat prin presare din banda de otel laminati la rece.

Caracteristicile tehnice ale spaclurilor sint indicate in tabelul 3.

O netezire buni a stratului de chit se face cu ajutorul spaclurilor
previazute cu o banda de cauciuc (fig. 26, c). Acestea au forma gpaclului
obisnuit de lemn §i sint prevdzute cu o tédieturd, in care se introduce
o banda de cauciue, fixatd cu suruburi. Banda de cauciuc iese afari cu
2—3 cm, permitind o buna netezire a chitului. Prin forma sa lata si prin
dimensiunile sale mari (latimea de 20 cm), acest spaclu permite si se
execute dintr-o dati netezirea uneifisii late de gpacluiala, ceea ce aduce o
importantd méarire a vitezei de lucru si o buna calitate a suprafetei.

e) Drisca de cauciue (fig. 26, d). Este folositd, de asemenea, cu
bune rezultate, pentru spacluirea rapidd a suprafefelor. Aceastd driscd
se confectioneazi cu usurintd pe santier dintr-o scindurd de 2,5 cm
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Tip B

. Tip A
Fig. 26. Unelte pentru spacluit:

a — specia de lemn :

; ¢ — gpaclu de caucluc ;

b — sgpaclurl metalice
d — drigcd de cauciuc.
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Tabelul &

Lungimea, in mm, a

Grosimea lamei, in mm

Forma Miérimea Litimea [amel
gaaolulul lamei lavirf (B)
(L) (1) g [} U F] mm

2 170 85 - 1.5 0,5 20

4 180 90 — 1,8 0,5 40

A 6 210 110 — 2,0 0,6 60
8 225 125 — 2,5 0,7 80

10 240 140 - 3,0 0,7 100

4 200 80 0.9 - - 40

6 210 90 0,5 = = 60

B 8 220 100 0,5 - — 80
10 230 110 0,5 - == 100

grosime, lunga de 50 ¢m si latd de 9 cm. Pe o parte se monteaza doua
minere, la distantd de 25 cm unul de altul, iar pe laturile lungi ale e
se monteazd doua benzi de cauciuc, late de 4 cm, fixate in cuie. Daca
grosimea cauciucului este de 3—5 mm, el este scos in afari cu 1 em
fata de scindura, iar dacd grosimea lui este de 6—9 mm, cauciucul se
scoate in afara cu 1,5—2 em fata de seinduri. Cu aceasta driscé se poate

spaclui dintr-o data o fisie de 50 cm latime.

f) Rama metalici pentru fixarea pietrei de slefuit (fig. 27). Se foloseste
la slefuirea peretilor si tavanelor.

7

Fig. 27. Rami metalica pentru fixarea pietrei de slefuit:
1 — miner ; 2 — rami metalich ; 3 — surub de fixare ; 4 — platrd
de slefuit.
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4, UNELTE INTREBUINTATE LA SPOIT, ZUGRAVIT SI VOPSIT

Spoielile se executa cu bidinele, zugravelile cu bidinele si pensule,
iar vopsitoriile cu pensule obisnuite, speciale si perii pentru finisare.

In afari de aceasta, la finisare se mai folosesc piepteni, role si
sabloane.

a) Bidinelele. Cele uzuale sint bidinelele de zugrav cu suportul de
lemn, format din montura in forma de disc si minerul fixat prin insurubare,
ambele executate prin prelucrare din lemn de fag crud sau aburit. Partea
activa — pirul — este formati, la mijloc, din amestec de par de pore,
din cozi de bovine si de coama de cal, iar la margine, din amestec de par
din cozi de bovine si cabaline si par de pore.

Pérul se fixeaza in monturd in gauri cu diametrul de 3,5 mm pe
margine $i de 7 mm in zona centrald, prin presare mecanicd sau prin
tragere manuala si se lipeste cu colofoniu.”

Se fabricd in doud méarimi, 4 si 6 avind caracteristicile tehnice din
tabelul 4 si figura 28.

Tabelul 4
Lungimes, in mm, a
Diamatrul
Mirimes monturii (D)
mm phrulul (B) mlperulai (1) bidipelel (L)
4 115 100 ' 176 204
6 125 110 176 304

Pentru lucririle de zugriaveli se mai foloseste si tipul de bidinele
numite .fine“ cu partea activi mai buni, formatd dintr-un amestec
de pir de porc si coami de cal. Se livreaza in dona sortimente 4/10 si
6/12.

Se produc si bidinele de calitate inferioard, cum sint bidinelele
spopulare”, cu partea activd dintr-un amestec de par de pore, vak,
cozi de bovine, coama de cal si maximum, 30%, fire de manila si bidi-
nelele ,gospodar®, cu partea activa din par de cozi de bovine §i coama
de cal. Ambele tipuri de bidinele se livreaza in douid marimi 1 si 2.

Bidinelele cer o ingrijire atenti ; dupid terminarea lucrarilor, ele se
spala bine cu apa, se usuci, iar parul lor se leagd cu sfoara, ca sa nu
ramina rasfirat dupad uscare.



126 Unelte, dispozitive, aparate si utilaje folosite

b) Pensulele. Cele uzuale folosite la lucrarile de vopsitoriisi, in unele
cazuri, la zugraveli, dupa forma lor, se grupeaza in trei categorii si anume:
pensule late, pensule pentru radiatoare si pensule rotunde.

)

Fig. 28, Bidinea de zugrav.

Pensulele sint confecfionate prin asamblarea unui smoe de par la un
miner prin intermediul unui inel de fixare.

Smocul de par poate fi alcdtuit, in functie de domeniul de utilizare
a pensulei, din:

— par natural, cu urmétoarele proveniente : par de porc (oparituri,
smulsidturd), par de cal (coamd, coadd), par de bovine (coadd, ureche,
frunte), piar de capri, pir de veverifi, par de bursuc etc. ; firele de par
natural trebuie si fie curate, lucioase, elastice, drepte si neatacate de
molii ;

— par sintetic din fire filamentare de: poliamide, policlorurd de
vinil ete.; parul sintetic poate fi cu capitul ascutit sau cu capitul
despicat ;

— amestecuri omogene de par natural si par sintetic sau de pér
natural de diverse proveniente.

Firele de par din smoc trebuie si fie paralele, orientate cu spicul
spre virful pensulei. Smocul trebuie si fie bine format (s nu prezinte
fire rasfirate).

Minerul pensulelor se confectioneaza din: "
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— lemn de esen{d moale (tei, plop, salcie, brad etc.) sau lemn de
esentd tare (fag, stejar, frasin etc.); :

— materiale plastice (polipropileni, polietilena de inalta densitate etc).

Lemnul trebuie si fie bine uscat, fard criapaturi, giuri de insecte
sau alte defecte vizibile.

Pensulele se livreazd cu minerul de lemn vopsit sau nevopsit. In
cazul minerelor nevopsite, acestea trebuie si fie bine slefuite si si nu
prezinte urme de prelucrare. La cele vopsite, stratul de lac sau de email
trebuie si fie uniform si si acopere intreaga suprafatdi a minerului.

Minerele executate din material plastic trebuie si fie netede si sa
nu prezinte fisuri, pete, bule de aer, bavuri etc.

Inelul se executd din metal sau din material plastic. Inelul metalic
al pensulelor late poate fi din tabld de ofel cositoriti, alaimita sau cuprata
iar cel al pensulelor rotunde, din tabla de ofel decapati sau din bandi de
otel carbon laminaté la rece, protejate prin brunare, nichelare sau zincare.

La fixarea smocului de par in miner se folosesc adezivi corespunzitori,
functie de’domeniul de utilizare a pensulei. In general se utilizeazi adezivi
pe bazid de risini epoxidice, cauciuc vulcanizat ete.

Pe fiecare pensuld se marcheazd si mérimea ei.

Fig. 29. Pensula lata.

Pensulele late se produc intr-o gama mare de sortimente §i mérimi
(obisnuite, speciale, industriale obisnuite si fine, universale, eterna
etc.). In mod curent se folosesc de citre zugravi-vopsitori pensulele
obisnuite si speciale care se livreaza in 9 mirimi cu gama in toli (fig. 29).
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Caracteristicile tehnlce principale ale acestor pensule sint indicate
in tabelul 5.

Pentru méirimile 33’4—3 toli firele sint din par de porc curat semi-
tare in culoare naturald. Pentru marimile 3—5 {oli se fintrebuinteaza

Tabelul §
Lungimea, in mm &
Litimes Grosimea
Mirimea toli snopulul (d) ineluluf (dy)
mm mim pirulul (D pensulei (L}

3/4 21 10 37 172
1 26 13 42 159
1Yq 36 16 47 204
2 50 18 52 218
2s 62 18 53 233
3 75 | 20 60 248
3, 88 20 65 266
4 100 22 - 70 281
o 125 22 To 300

par de porc curat semitare, in culoare naturala sau un amestec for-
mat din 709, par de porc semitare cu 30%, par de alte proveniente.

Pensulele late se folosesc la executarea lucrarilor de vopsitorii,
alegindu-se mirimea corespunzitor cu suprafefele care se finiseaza
(mici, intinse, inguste, cu profil ete.).

[ ] | { b

=

Fig. 30. Pensuld pentru radiatoare.

Pensulele pentru radiatoare (fig. 30) sint, de asemenea, pensule

late si se utilizeazd pentru vopsirea elementelor de calorifer, precum
gi a altor obiecte cu contur complicat.
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Se confectioneazd dintr-un snop de fire de par de porc in culori
naturale, fixat prin lipire intr-un inel lat curbat din tabld albi, in care
se fixeaza cu finte la capitul opus, minerul din lemn de paltin, tei sau

fag lacuit.

Se fabrica intr-un singur tlp, in patru marimi cu gama in toli si cu
caracteristicile tehnice principale din tabelul 6.

Tabelul &
Lungimea, In mm a
Litimea Groalmea
Marimea toll snopulul (d) Inalulul (dy)
mm mm phrulul (D pensulel (L)
1 26 7 38 378
1/, 36 7.5 43 301
2 50 8 45 403
2Yy 62 9 50 416

Marimea pensulelor pentru radiatoare se alege in raport cu marimea

si complexitatea suprafetelor ce se vopsesc.

Pensulele rotunde se produc ca si pensulele late, intr-o varietate
de tipuri, marimi, forme si calitafi (tip A, tip B, lac, lioneze, liniare,
anleger, emailac etc.), Cele mai uzuale sint pensulele rotunde tip A (pa-
tent), pruduseinnnuﬁ marimi de la nr. 8—24 si pensulele rotunde tip B
(pumn), produse in sapte mirimi de la nr. 0—86.

Caracteristicile tehnice principale ale pensulelor rotunde de tip
A sint indicate in tabelul 7 si figura 31, iar a celor de tip B, tabelul 8 si

figura 32.
Tabelul 7
Lungimea, In mm &
Groalmes Grosimea
Mirimea snopulul (d) Inslulul (d,)
mm mm plrulul (1) pensulel (L)
8 14 17 40 202
10 16 20 45 214
12 19 24 80 226
14 22 27 55 238
16 20 31 60 250
18 28 34 65 262
20 L5 1 38 70 279
22 34 41 75 291
24 37 44 80 Jo8
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Tabelul 8
Lopgimes, in mm &
Grosimes Groslmes
Mirimes snopalul (d) Inelulud (dy)
mm mm phrulul (1) pensulel (L)
0 28 31 60 203
1 31 36 70 215
2 34 39 80 231
3 a7 42 70 227
4 37 42 S0 247
5 40 46 80 243
8 40 46 90 | 253

Mirimile caracteristice pensulelor rotunde nu indica unitati de masuri.
Casiin cazul pensulelor late, mirimea persulelor rotunde de tip A

sau B <e alege in raport cu marimea suprafetelor ce se finiseazi.

L

Fig. 31, Pensuld rotundi tip A (patent).

o

SP,

PR

£

Fig. 32. Pensuld rotundi tip B (pumn).

Alte doud sortimente de pensule rotunde folosite la lucririle de
zugraveli si vopsitorii sint si cele pentru liniatura (faspensule) (fig. 33),
livrate in noua maéarimi, cu care se traseazi liniile si, respectiv, pentru
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sabloane (fig. 34), livrate in patru mérimi. Smocul de par al pensulelor
pentru sabloane este rotund, scurt si rotunjit la capiat pentru a putea

patrunde in toate colturile sabloanelelor.

il
[

L

ved s

Fig. 33. Pensuld pentru liniaturd (faspensuld).

Fig. 34, Pensuld pentru sabloane.

Caracteristicile tehnice principale ale pensulelor pentru liniatura
si pentru sabloane sint indicate in tabelele 9 si, respectiv 10.

c) Pensulele speciale si periile pentru finisare.
crarile de finisare a vopsitoriilor. Cele mai intrebuintate sint :

Se folosese la lu-

Tab-lul 9
Lupgimea, In mm, &
Groalmea Groalmea
Mirimaa anopulul (d) Lnalulul (dy)
mm mm piirulul (1) pensulel (L)
00 3.5 6 34 268
0 4,5 7 36 278
1 2,0 8.5 38 287
2 6,5 10 40 302
4 8 11 45 319
6 10 13 50 336
8 11,5 15 55 353
10 12,5 17 60 372
12 16 20 85 388




132 Unelte, dispozitive, aparate si utilaje folosite

Tabelul 10
Lungimea, In mm s
Groslmea Groslmea
MArimen snopulul (d) inelului (d,)
mm mim pirului (1) pensulel (L)
16 25 31 35 145
18 28 34 40 157
20 31 38 45 169
22 34 41 50 181

Pensula platid sublire (fig. 35, a), confectionati din par de pore
si folositd pentru finisarea lucioasid a suprafetelor vopsite cu vopsele
de ulei.

Pensula platd fina (fig. 35., b), confectionatid din par de bursuc si
folositd la lucréirile de vopsitorie de calitate superioari.

Pensula mullipld (fig. 35, ¢), si pensula cu degele (fig. 35, d). Sint
alcdtuite din multe pensule mici confectionate din par de pore si fixate
pe acelasi suport. Pot fi mari sau mici. Ele servesc la executarea imita-
tiilor, liniaturilor sau altor modele.

Pensula pentru nelezit (fertraiber), de formd plata sau rotunda,
cu parul lung sau scurt si de diferite marimi. Cele cu parul scurt sint
confectionate din pir de pore (fig. 35, €), iar cele cu parul lung, din par
de bursuc (fig. 35, f). Aceste perii dau posibilitatea ca suprafata proaspit
vopsitd sd fie netezitd in aceeasi directie (operatie numita si ferfraibuire).

Pensulele fine pentru execularea imitafiilor de lemn (fig. 35, ,). Se
confectioneazd din par de veverita, sint de forma lata sau rotunda si de
diferite mérimi.

Pensulele din burefi (fig. 35 h). Se folosesc pentru imitarea tesa-
turilor, a marmurii etc. Sint alcituite din bucifi de burete, care au
0 mare elasticitate si dau diverse desene speciale.

Pensulele plate (slagire) (fig.. 35 i) si canadiene (fig. 35 j). Se folosesc,
de asemenea, la executarea imitatiilor de lemn. Acestea au parul fin si
lung, care imprima pe suprafata proaspit vopsitd dungi aseminitoare
cu fibrele lemnului.

Peria tufdr (fig. 36, a), folositi pentru finisarea obisnuita a suprafetelor
vopsite, finisare numitd tufuire. Suprafata tufuiti este mati si aspra.

Peria pentru imilafii de pinzd (fig. 36, b), alcituiti dintr-o serie
de pensule mici, asezate in linie dreaptd. Imitatia se obtine schim-
bind directia pensulelor prin intoarcerea periei, cu minerul perpendicular
pe prima directie.
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Fig. 35. Pensule speciale :
a — platd subtire ; b — platd find ; ¢ — muiltipld ; d — cu degete ; ¢ — pen-
tru netezit, cu pér scurt ; f — pentru netezit, cu pir lung ; g — pentru
imitat esenfe de lemn; h — din buretl ; { — plath (5laglr) ; § — canadiani.
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Fig. 36. Perii pentru finisare :
a — tufar ; b — pentru imitagll de pinzi ; ¢ — de cauclue.

Fig, 37, Dispozitive pentru Intref{inerea
pensulelor :

a — vas cu siti ; b — bale slmpld ; ¢ — bale cu sitd ;
d — cAma3sld de caueclue,
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Periile de cauciuc (fig. 36, ¢) sint folosite la finisarea suprafetelor ;
se obtin desene cu o structuri mirunti sau mare.

Intretinerea pensulelor este de mare importantid pentru asigurarea
bunei calititi si a economiei lucrului. In cazul pensulelor folosite la
zugraveli, intretinerea acestora se face la fel ca a bidinelelor, Pensulele
folosite la vopsitoriile de ulei sau cu lacuri, trebuie si se] spele,, indati
dupa folosire, intr-un solvent (terebentini, petrol etc.).

Pentru vopsele cu solventi organici (ulei, alchidal, ciment-perclors
vinil etc.) se folosesc numai pensule si bidinele cu pir animal; pentru
vopsele si emulsii cu solvent apa (Vinarom, Aracet DP25, Aracet
CPMB), pentru zugrdveli in culori de api, spoieli si pentru curitatul
prafului, se folosesc pensule, perii si bidinele atit cu pir animal, cit si cu
par sintetic.

Pentru spiélarea si pastrarea pensulelor se pot folosi dispozitive
de constructie simpli, care se pot confectiona cu usurinti pe santier
§i care conservi calitatea pensulelor. Asa este vasul din fig. 37, a previzut
cu sitd pe fund si cu cleme pentru atirnarea pensulelor. La fel sint biile
simple (fig. 37, b) sau cu sita (fig. 37, c)apoi cimdsile de cauciuc (fig. 37, d)
care se pot confectiona din deseuri de camere de automobil, stringindu-
se la gurd cu inele de cauciuc.

d) Pieptenii (fig. 38). Sint unelte foiosite’ la executareal drverselor
imitatii. Pieptenii sint executati din cauciuc,” material plastic sau din
metal si se prezint#, fie ca placute cu san-
furi imprimate, fie ca plicute cu dinti.
Santurile sau dintii au mirimi diferite,
dupa imitatia care trebuie executati.

e) Rolele. Sint folosite la executarea
rugravelilor decorative. O rola (fig. (39)
se compune dintr-o furci cu miner si doui
brate laterale extensibile, executate din
otel balot laminat la cald, de 152 mm,
intre care se fixeazii doi cilindri (rolele).

In fatd este prinsi o rold din cauciue
vuleanizat, cu desene in relief de 4—5mm
Indltime, montatid pe un cilindru de lemn si fixati lateral ‘cu doui
rondele. -

In spate este prinsi o rold de burete din cauciue vulcanizat, montats,
de asemenea, pe un cilindru de lemn si fixata lateral prin doui rondele.

Ambele role se fabricid intr-un singur tip si o singuri mirime, cu
diferite desene in relief.

Fig. 38. Piepteni.
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Fig. 39. Rola pentru zugrdveli decorative:

a — furca 51 minerul ; b — roli din burete de cauciuc }
¢ — roli din cauciuc vulcanizat cu desene Iin relief ;
d — rolele montate in furci.

Rola de burete a=-
sigurd alimentarea cu
compozitia de zugra-
vit, iarrola de cauciuc
imprima prin rostogo-
lire pe suprafata care
se [liniseazd, desenul
ales.

Un alt sistem de
rola este acela cu bu-
rete (fig. 40).

Aceastd roli este
asemandtoare cu pre-
cedenta cu deosebirea
ca primul cilindru este
acoperit cuun burete,
care imprimid un de-
sen, permitind astfel
o finisare placuta a su-
prafetelor.

Se poate folosi si
fari cilindru de ali-
mentare.

f) Sabloanele. Ser-
vesc la aplicarea de
desene pe suprafetele
zugriavite. Sint con-
fectionate, in general,
din carton presat pro-
tejat cu un strat de
ulei de in si ,dupa us-
carea acestuia, vopsit
cu doud straturi de
vopsea de ulei de cu-
loare inchisi. Se con-
fectioneaza si din me-

tal, iar uneori din celuloid transparent, care este rezistent si se poate

tiia cu usurinfa.

Sabloanele se pot confectiona pe santier, dupi modele date sau se
livreazi gata confectionate. In cazul sabloanelor confectionate pe santier,
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intii se face imprimarea modelului prin
copierea sau decalcarea pe materialul res-
pectiv. Apoi se face taierea sablonului
dupid model cu cufitul, asezind mate-
rialul pe o suprafati perfect plana.

Se pot folosi mai multe feluri de
sabloane

Sabloanele simple. Sint folosite pentru
o singurda culoare (fig. 41). Uneori sa-
bloanele simple sinl indirecte (fig. 42),
desenul fiind obtinut datoritid culorii
fondului.

Sabloanele pentru mai multe culori. Sint  Fig, 40. Role pentru zugraveli

formate din mai multe sabloane simple, decorative din burete,

care se aplicid intr-o anumitd ordine pe

perete si anume atitea sabloane simple cite culorisint (fig.

sfirsitul cartii).

Dupa terminarea lucrului, sabloanele se curdta si se usuci,
se, asezate ungle peste altele, in rafturi sau in cutii.
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Fig. 41, Sablon simplu direct :

a — sablon ; b — desen,

de la

pastrindu-
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a — gablon ; b — desen.
Fig. 42. Sablon simplu indirect :

g) Rolele pentru vopsitorii (fig. 44). In locul pensulelor se pot [olosi
pentru vopsitorii, emailiri sau lacuiri, rolele cu invelis, in general, din
materiale plastice spongioase sau din blani de oaie.

O astfel de rold se compune dintr-un cilindru pe care se aplica invelisul
din materialul plastic spongios si un miner cotit al cirui capit formeaza
un ax previzut cu doud capace din material plastic. Acestea pitrund
etans in orificiul cilindrului (fig. 45), constituind totodatid si lagarele in
care se roteste cilindrul pe ax (fig. 46).

In raport cu mirimea suprafetei care se finiseazi se alege si mirimea
rolelor (lungimea cilindrului). In mod curent aceasti lungime este de
180, 200, 250 si 300 mm. Diametrul interior al cilindrului in care se
introduce axul de rotire al minerului, este de 44 sau 54 mm. Grosimea
invelisului de material plastic spongios care acopera cilindrul este cuprins
intre 13 §i 22 mm. Pentru vopsirea suprafetelor netede si plane se alege
0 rold cu un invelis subtire, iar pentru cele rugoase si aspre, o rold cu
invelis mai gros.
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Greutatea unei role de 200 mm, complet echipata, este de circa 200
grame

Impreuni cu rola se livreazi si vasul in care se introduce compozitia

cu care urmeazi si se execute finisajul. Umplerea se face cel mult pini la
3/4 din indltimea vasului.

Fig. 44. Rold pentru vopsitorii.

In cazul compozitiilor fluide vasul este previzut cu un perete cu
gritar-racletd, sprijinit pe una din laturile lungi ale acestuia (fig. 47):
Pentru incdrcarea invelisului spongios cu compozitie, se rostogoleste
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rola pe gritar in vas, dupi care, tot prin rostogolire, se ridicia apasind usor
pe gritar pentru eliminarea surplusului de material si uniformizarea
incarcarii rolei. -

Fig. 45. Elementele componente unei role Fig. 46. Modul de introducere
pentru vopsitorii : a axului si a capacelor-lagire

1 — cilindru cu inveli§ din material plastic in tubul cilindrului rolei,

spongios ; 2 — miner ; 3 — axul de rotire a

rolei ; 4 — capace etange din material plas-

tic previdzute cu lagire ermetice ; § — vedere

cu secfiune a capacului gl lagirului de capat.

In cazul compozitiilor viscoase se foloseste un gritar plutitor care
se aseazd peste compozitie (fig. 48). Pentru incéircarea uniforma a in-
velisului spongios, se rostogoleste rola de citeva ori, apiasind usor peste
gratar.
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b

Fig. 47. Vasul si racleta pentru compozitii fluide :
a — vedere ; b — sectiune schematizati,

Fig. 48. Vasul si racleta pentru compozitii viscoase :
a — vedere ; b — sectlune schematizata.

Dupi intrebuintare se scoate din ax cilindrul-rulou si se spala bine
intr-un vas curat cu terebentini, white-spirit sau cu solventul compozifiei
folosite. Dupd aceea se dizolvd pufin sapun in apa cialdufd cu care se
spala bine ruloul.
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Se sterge tubul ruloului si se remonteazd axul cu miner. Se roteste
de citeva ori pe ax ruloul ca invelisul spongios sa elimine o parte din
apa de spilare, dupi care se pune la uscat la umbri, suspendat cu o
sfoara.

5. UNELTE §I DISPOZITIVE AJUTATOARE

In afard de uneltele descrise, la lucriirile de zugriveli si vopsitorii
se mai folosesc unelte §i dispozitive ajutitoare.

a) Seirile de zugrav (fig. 49). Sint scari duble si se folosesc pentru
a permite lucrul la inilfime. Se confectioneazii din lemn de brad pentru
a fi usoare la manipulat.
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Fig. 49. Scard dubld de zugrav.

Un alt tip de scard pentru zugravi este si scara telescopicd din figura
50, confectionatd din teavd de otel cu pereti subtiri. Scara se compune
din trei tronsoane (superior, mijlociu §i de bazid) prin care se pot realiza
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trei indltimi cu 4, 5 sau 6 trepte fird a se demonta, fiind prevazuta cu
dispozitiv de blocare pentru fiecare iniltime. Iniltimea maximi este de
2,25 m, iar cea minimi de 1,41 m. Masa neta a scirii este de 13 kg.
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Fig. 50. Scard telescopicid pentru zugravi:
I — tronsonul superior ; 2 — tronsonul mijlociu ; 3 — tronsonul
de bazd ; 4 — talpa de sprijin; 5§ — lantul de siguranti ; 8 —

tampon ; 7 — nuca ; 8§ — dispozitive de blocare.

Pentru lucriri in casa scirii, se folosese sciri de zugrav de tip special,
prevazute cu dispozitive de lungire si scurtare, pentru a putea fi asezate
pe treptele scarii (fig. 51). =

Scirile duble obisnuite se confeetioneazi in general cu 5 sau 7 trepte.



144 Unelte, dispozitive, aparate si utiloje folosite

Capetele picioarelor care se sprijini pe pardoseald si mai ales pe
sciiri, trebuie sid fie prevdzute cu dispozitive care si impiedice alu-
necarea.

b) Lada pentru chit (fig. 52). Se confectfioneazi din lemn de brad.
Lada se asazi pe un suport in partea stingd a vopsitorului, la 50— 60 e¢m
inaltime.

Fig. 51. Scéri duble : Fig. 52, Ladd pentru
1 — secard normald ; 2 — scard cu picioare neegale. chit.

c) Dispozitivele de protectie. Se folosesc pentru protejarea in timpul
zugravirii sau vopsirii mecanizate a suprafetelor care nu se zugrivesc
sau nu se vopsesc. Acestea sint de forme variate si se pot confectiona
cu usurintd pe santier, avind o constructie simpla.

Astfel este rigla de protectie (fig. 53, a), formatd dintr-o scindura
lunga de 80 cm, latdi de 14 em, si avind una dintre muchiile
lungi tesita.

Un alt dispozitiv este rigla de separare (fig. 53, b) care se foloseste
la protejarea liniei de demarcatie intre tavan si pereti. Este confectionata
dintr-o rigla ca cea din fig. 53, a, la care se adaugi o coada cu care poate
fi manevrata de jos. Marginea tesiti se lipeste de perete si rigla ia o
pozitie inclinata fatd de acesta. Latimea riglei opreste jetul de zugraveala
si cadd pe scafa, pastrind demarcatia dintre tavan si pereti.
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Pentru a nu se indoi din cauza umezelii la care este expusi, rigla
se imbibd bine cu ulei de in fiert, cald. Dupi terminarea lucrului se

sterge pind se usuca si se pastreazi sub o greutate care si nu-i per-
mitid sia se curbeze.
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Fig. 53. Dispozitive de protectie;
a — rigld simplA de proteciie ; b — riglA de separare.

Pentru executarea lucrarilor interioare de zugriaveli si vopsitorii
se intrebuinteaza scirile duble si miasutele de inventar (fig. 54), cu platfor-
ma de lucru variabild ca inidltime.

Scheletul de rezistenti al masutelor se compune din corniere sau
din tevi astfel confectionat ca picioarele si fie extensibile, variin-
du-li-se indltimea intre 1,50 si 2,60 m. Peste scheletul de rezistenta se
asaza o podinid de lemn, in general din panouri de 0,80 x 2,70 m.
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Penlru executarea lucririlor de zugriaveli si vopsitorii se mai folosese
si schele mobile sau demontabile care se aleg, pentru interior, in functie
de indltimea incaperilor, iar pentru exterior, in functie de iniltimea
fatadelor.

d) Schelele interioare  mobile.
Se pot muta cu usurinti intr-o
aceeasi incdpere sau dintr-o incipere
in alta. Cel mai utilizat tip este
schela pe capre de lemu si cele me-
talice de inventar,

In figura 55 este prezentati o
capri confectionata din lemn. Ca-
prele trebuie sa fie bine intarite si
fixate in cuie pentru a nu se ris-
turna. Pe capre se asazii dulapii ce
Fig. 54. Mésuts metalicd cu fndlfi- form-eazﬁ plz.ltfm'ma {podim:l schelei)':

e vartabill: Dupa terminarea lucrului, dulapii
se ridica si caprele se muta.

Pentru iniltimi mai mari se utilizeazi schele din capre suprapuse
(fig. 56), la care pe prima podini se asaza o a doua platforma pe capre,
servind ca platformad de lueru.

Fig. 55. Capra de lemn. Fig. 56. Scheld din capre de lemn
suprapuse.

In figura 57 este prezentati o capra metalici extensibili din profile
laminate si tabld ambutisati. Se compune din doua suporturi in forma,
de A, in care culiseazd un cadru care sustine podina.

Reglarea inaltimii caprei se face prin ridicarea sau coborirea cadrului
dupa nevoie, si fixarea lui cu bolfuri care pitrund prin gaura suportului
si cele ale cadrului.
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Caprele se asazi cite doud la o distanta de maximum 1,70 m. Peste
traversele de sus ale cadrelor se fixeazi podina de 1,00 m latime, executati
din panouri de dulapi asamblate cu chingi. Iniltimea minima de la
sol la care se poate monta podina este de 1,30 m si maximd de 1,95 m.
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Fig. 57. Caprd metalica extensibili :

a — vedere laterald ; b — vedere frontald; 1 — cadru-suport central reglabil; 2 — bolt;
3 — traversd ; 4 — glurl de fixare a bolturllor ; 5 — podind ; § — contravintuirl.

Pentru lucrari de zugraveli si vopsitorii la incidperi cu suprafata mare
si Indltimi pind la 5,00 m, se poate folosi schela turn din panouri si tra-
verse metalice de inventar (fig. 58), care, asamblate, pot alcatui turnuri de
1,00, 2,00 sau 3,00 m iniltime.

-Suprafata de sprijin a unei astfel de schele este de 1,80 x 1,80 m,
iar inéltimea unui cadru de circa 1,00 m.



148 Unelte, dispozitive, aparate si utilaje folosite

Panoul de inventar pentru podina (fig. 59) se executd dintr-o rama
de tabli de 2 mm grosime, indoitd in formd de U, in care sint fixate
scinduri de 2,5 cm grosime si 15 cm latime, fird noduri sau cripaturi.
Panoul are lungimea de 1,60 m, litimea

7 de 0,60 m, masa neta de 17 kg si poate

7 % suporta o sarcina de 150 kgf/m?®,

%' § Montarea se incepe prin asezarea pe
% P4 pardoseald a celor patru talpi, in care se

fixeaza cele dpoua traverse care for-

> ail meazd baza turnului. Primele doua cadre

se monteazd pe talpi perpendiculare pe

traverse.
%j Daca schela se limiteaza la o simpla
platformd de 1,00 m indltime, cadrele

montate se incheie cu alte doud traverse
J asezate paralel cu cele ale bazei, iar pe
montantii cadrului se monteaza furcile pe
care se fixeaza panoul podinei.

Furcile sint previizute cu tije pentru
reglarea nivelului podinei.

Pentru ridicarea platformei la 2,00m
indltime, se procedeazd la rigidizarea
cadrelor montate pe tilpi printr-o diago-
nald, apoi se monteaza cu ajutorul bolfu-
rilor cele doua cadre ale panoului ur-
mitor, dispuse perpendicular fata de cele
de dedesubt. Se solidarizeazd cu traver-
sele respective, se monteazd tijele cu
/ furci si apoi panoul podinei.

F.z 58. Scheld turn din pa- In cazul montirii si a celui de al trei-

nouri metalice : lea panou, in locul traverselor se mon-

cadry it 4 snais;  teazdi intre cadrele celui de al doilea panou

§ — bolt; § — tile de reglare: o diagonald, dispusa perpendicular fafa

’ de diagonala panourilor de dedesubt.

Cadrele se monteazi cu ajutorul belturilor, perpendicular pe cadrele
celui de al doilea panou.

in continuare se monteazi si restul elementelor care formeazi schela
turn,

Talpile pot fi inlocuite cu roti orientabile (fig. 60), cind schela turn
devine mobild, avind posibilitatea si se deplaseze de-a lungul frontului
de lucru.
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Sarcina maximé uniforma distribuitd pe care o poate suporta schela
este de 150 kgf/m®.

Montarea schelei turn se face manual, cu griji, pentru a se evita
deformarea elementelor componente si pentru a se mentine stabili-
tatea ansablului in timpul manipularilor.
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Fig. 59. Panou de inventar pentru podina : Fig, 60, Roatd orientabila :
@ — plan ; b — vedere ; 1 — podini ; 2 — mon- 1 — roati; 2 — furca rofii; 3 —
tant ; 3 — longrind ; 4 — travemse, axul rofil ; 4 — axul de rotire a
fureil. .

e) Schele exterioare. Aceste schele folosite de citre zugravi-vopsitori
pot fi fixe sau mobile Cele fixe sint, de fapt, schelele folosite de zidari,
tencuitori, betonisti ete , care, la terminarea lueririlor, zugravii-vopsitori
finiseazii fatadele construetiilor, completindu-se astfel aspectul arhi-
tectural, =

Schelele fixe folosite in mod curent sint cele metalice tubulare
(fig 61). si cele cu platforma autoridicitoare (fig 62).

Dintre schelele mobile, folosite in special de zugravii-vopsitori, sint
si nacelele suspendate pentru o singuri persoani sau pentru doui per-
soane,
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Fig. 61. Scheld tubulari
tip .6 Martie* :
a — elevafle; b — sec-
flune transversali c—plan ;
d — detallu A ; 1 — moen-
tati 2 2 — lonjeroane ;
3 — traverse; 4 — traversh
de ancorare; 5 =— contravin-
turl longitudinale; é—con-
travinturi orizontale ; 7 —
vang scard ; 8 — tevi de an-
corare; 9 — mind curenti
scarfi ; 10 — mind curentd
balwstrade ; 11 — collere in
unghl drept ; 12 manson ; 13
— nadi prelungitoare; 14 —
sabot ; 15 — ancoraje.
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Nacela suspendati mobili pentru o singuria persoani (fig 63), se
compune dintr-un cadru metalic de circa 2,00 m inilfime, executat din
teavi patratid care susfine nacela de 0,90 m inilf{ime si pe a cirei podini
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Fig. 62. Scheld metalici cu platformi autoridicitoare :
1 — platformd de sprijin din dulapi ; 2 — stafili de bazd ; 3§ —
tronsoane ; 4 — grinda principald a platformel ; 5 — grinzl ter-
minale ; 6§ — grinzi in consold ; 7 — parapet ; 8 — cablu electric ;
9 — cablu de cupru pentru punere la pimint,

de 0,37 m® suprafatd poate sta si Jucra un singur muncitor Masa
netd a cadrului si a nacelei este de 80 kg, iar capacitatea portanti de
200 kgl. :

Pe cadrul nacelei este fixat un troliu cu doui minere, care poate
fi manevrat de muncitorul din naceli In troliu se infiasoard cablul de
suspendare a nacelei, care, dupi ce trece prin doi scripeti conducitori,
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Fig. 63. Naceld suspendatd mobild pentru o singurd persoani:
a — vedere frontald ; b — vedere laterald; I — cadru metalic din teavd pitratd;

2 — nacela ; 3 — balustrada ; 4 — firoliu ; § — minere ; 6 — scripetl.
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care ii asigurii stabilitatea si verticalitatea, este prins de o consela fixata
la partea de sus a construcfiei.

Un alt tip de nacela suspendatd mobila este si acela din figura 64,
in care pot activa doi muncitori, Se compune dintr-o naceld alcatuita
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Fig. 64, Naceld suspendati mobild pentru douad persoane:

a — vedere frontald ; b — vedere laterald ; 1 — cadre metalice ;} 2 — du-
lapii parapetului ; 3 — mina curentd ; 4 — ftrolil; § — minere;
6 — podini.

din doud cadre metalice din teavd cu diametrul de 70 mm, solidarizate
intre ele cu dulapi de lemn, care constituie totodata si balustrada nacelei,
Nacela se ridicd cu ajutorul a doua trolii actionate manual din interiorul
nacelei, previzuta cu cablurile respective.

Nacela este suspendatid de doui console, care se pot fixa pe acoperis,
terase sau balcoane, prevazute, la rindul lor, cu scripetii §i cablurile de
sustinere, precum $i cu doud role care ruleazi pe fata cladirii atunci
cind se ridicAi sau coboari,

Suprafata podinei este de 3,00 m®, masa netid a nacelei de 300 kg,
iar capacitatea portanta de 250 kgf.

B. UTILAJE PENTRU PREPARAT COMPOZITII

Utilajele principale cu care sint dotate atelierele pentru prepararea
compozitiilor de zugrivit sau de vopsit sint: malaxoarele, masinile
de frecat compozitii, amestecitoarele si aparatele pentru strecurarea com-
pozitiilor,
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1. MALAXOARE

Malaxoarele. Se intrebuinfeazii pentru prepararea chiturilor sau
pentru imbunétitirea sau omogenizarea celor livrate de fabrici. Dintre
malaxoarele existente cel mai folosit este de tipul 0—6 cu doud axe cu
palete (fig. 65).
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Fig. 65. Malaxor.
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Malaxorul se compune dintr-o albie metalica, previzuta la exterior
cu un miner pentru rasturnare, in vederea golirii amestecului, iar in
interior la partea de jos cu douii axe cu palete care se rotesc in sens
invers si cu viteze diferite. Axele sint actionate de un electromotor
prin intermediul unui reductor. Electromotorul si reductorul, roata
de transmisie si cureaua se protejeazi cu o manta metalica. ,

Malaxorul de chit de tip 0-6 are o productivitate de 80—110 kg/h.

2. MASINI DE FRECAT COMPOZITII

Masinile de frecat compozitii. Se folosesc in ateliere pentru prepararea
compozitiilor de zugrdvit sau de vopsit, a pastelor de pigmenti si a
chiturilor, precum si imbunaliatirea sau omogenizarea compozitiilor
gata preparate de fabrici. Cu ajutorul lor se obline dispersia pigmentului
sau a materialului de umpluturi in liantul compozitiei. Aceasta dispersie
trebuie si fie cit mai uniformi, deoarece influenteazi asupra aspectului
peliculei dupa aplicare si in special asupra rezistentei ei in timp.

Masinile de frecat folosite in industria de lacuri si vopsele sint
de trei feluri si anume : cu trei valfuri, cu doud valturi $i cu o bari si

Fig. 66. Schema functiondrii masl- Fig. 67. Schema
nilor de frecat compozitii, cu trei funcfiondrii magini-
valturi : lor ) fle frecat com-
1, 2, 3 — valurl ; 4 — cutlt; pozitii, cu un valf §i

5 — jgheab de evacuare a compozitiei ; o bara:
6 — compoziile. 1 — val{; 2 — bard;

3 — compozitie ;
4 — cutit.

cu un singur valf si cu o bard. Modul de funcfionare "a”acestor magini
este indicat schematic in fig. 66, 67 si 68. Cele folosite in atelierele centrale
sau de santier sint in general masini de frecat cu platouri si pilnie actio-
nate manual sau mecanic.



156 Unelte, dispozitive, aparate si utilaje folosite

In atelierele centrale sau de santier, asa cum s-a aritat mai inainte,
se folosesc, dupa mnevoile productiei, masini de frecat compozitii cu
actiune manuald sau cu actiune mecanica.

Avind in vedere importanta acestor masini in organizarea execu-
tarii lucrdrilor de zugraveli si vopsitorii, se va descrie in continuare
moeul lor de funetionare si caracteristicile principale ale masinii actionate
mecanic, care este folosita cu precadere in atelierele centrale.

a) Masina de frecat compozitii, cu actiune manuali (fig. 69). Se
compune din doua platouri de fonta, unul superior fix I si altul inferior

7

Fig. 68. Schema funciionarii
masinilor de frecat compozi-
tii, cu doud valturi si o bara:

1, 2 — valfurl; 3 — bara; 4 —cu- ¥ ‘o
Ki § s TRheN As - Brkeuash & Fig. 69. Masina de frecat

compozitiei ; § — compozitie. vopsele cu platouri (sectiune),

mobil 2 fixat pe un dispozitiv special 3 asezat pe suprafata sferica a
capitului de sus al arborelui vertical. Acest arbore este pus in miscare
cu ajutorul unor roti conice 4, printr-o manivela 5, astfel ca invirteste
platoul. In pilnia 6 se introduce vopseaua semilichidi, care coboara
pe platouri, unde este frecatd. Pentru introducerea uniforma a vopselei
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pe platouri, in centrul pilniei se roteste un ax 7, previzut cu doua palete.
Axul este fixat intr-un dispozitiv, care sustine platoul inferior. Pentru
schimbarea finetei compozitiilor, se regleaza spatiul dintre platouri
cu ajutorul unui dispozitiv care apropie platourile. Iesirea compozitiei
frecate se face printr-un jgheab §. Aceasti masinid se mai poate pune
in miscare si cu un electromotor.

Prin felul constructiei masina poate fi inchisd ermetic, evitindu-se
astfel pierderile de dizolvanti. Datorita acestui fapt masina poate fi
folosita la frecarea lacurilor pe baza de nitrocelulozi, acetil celuloza,
vopsele pe bazi de alchidal ete., unde se lucreaza cu dizolvanti cu punct
de fierbere scazut.

Pentru frecarea compozitiilor de vopsea de culoare alba, se intre-
buinteazd masini de frecat cu platouri de portelan.

b) Masina de frecat compozitii en platouri tronconice, cu actinne
mecanici (fig. 70), se compune dintr-un electromotor, 1, cu un ax vertical
care transmite turatia unui reductor, format din roata dintatia motoare 2,
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Fig. 70. Masind de frecat tompozitli cu platouri
tronconice.
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roata intermediard J si roata antrenanta 4 a axelor platourilor. Dispozi-
tivul de frecare se compune dintr-un platou tronconic » mobil si unul
fix 6. Cele doud platouri sint previzute cu doua pietre de frecare ale ciror
suprafete de contact cu santuri elicoidale imbunitilesc frecarea si
antreneaza compozitia frecata catre exterior, pentru a se evacua prin
jgheabul de descarcare 7. Spatiul dintre cele doudi pietre se poate regla,
obtinind prin aceasta variatia finetei de frecare a compozitiei. Axul
platoului mobil se prelungeste si patrunde in pilnia de alimentare de
fontd 8, unde este previzut cu doua palete 9, care servesc la amestecarea
compozitiei respective.

Umplerea aparatului cu compozitii se face prin pilnia de alimentare,
care, dupd ce se amesteca cu paletele din pilnie si se freaca intre cele doui
pietre, se evacueazi prin orificiul de descércare $i se scurge prin jgheab
in vasul respectiv de transport sau de depozitare.

Corpul reductorului se fixeaza cu suruburi pe o masia sau un banc
de 0,70 m inaltime.

Productivitatea masinii de frecat de tip 0-10 A este pentru :

— compozitii de zugravit 110 kgfora ;
— chituri pentru vopsitorii
si paste de pigmentfi 60—75 kg/ora ;
— compozitii de vopsit 80 kg/ori.
4. 3. AMESTECATOARE
» Iy
% !} _% Amestecitoarele se intre-
=§.H buinfeazi pentru omogeniza-
j rea compozitiilor preparate in
I atelier sau primite gata prepa-
! rate, precum §i pentru prega-

Lirea unor solulii sau emulsii
necesare prepararii compozi-
tiilor.

In atelierele centrale si de
santier se folosesc amestecé-
toare actionale manual si ames=
Leciatoare actionate mecanic.

a) Amestecitor acfionat ma-
nual. Un tip de amestecator
actionat manual este reprezen-
Fig. 71. Amestecitor cu actiune manuala. tatinfig. 71. La acest aparat
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s-a atilizat mecanismul
masinii manuale de ]
frecat compozitii ca-

ruia i s-a scos partea (1*».
de sus, adica pilnia si K 5
platourile iar in locul |~

lor s-a fixat un rezer-
vor 1 de 201 capaci-
tate, In interiorul ci-
ruia se invirteste un ax
cu palete 2 si lanturi 4.
Compozitia se evacu-
eazd prin orificiul 3.
Productivitatea ames-
tecitorului este de
400—460 1 compozitie,
intr-un schimb de 8 ore.

b)  Amesteciitoare
actionate meeanic. Un
tip de amestecator cu
o productivitate mare
si usor de folosit in
ateliere, este ameste-
catorul actionat me-=
canic de tipul S.365.
Aparatul este mobil
(fig. 72). amestecarea
efectuindu-se in wvase Fig. 72. Amestecdator mobil cu actiune mecanica.
de inventar 1 de
30—50 I capacitate, previzute cu capac etans 2 cu inchizitoare speciale 3
$icu minere 4 pentru transport.

Actionarea mecanici se face printr-un electromotor prevazut cu
reductor, al cdrui ax vertical » pitrunde prin capac in vasul de ames-
tecare. Axul, la capatul din vas, este previzut cu lanfuri 6 si cu palete 7.

Se pot folosi axe de lungimi diferite, dupi iniltimea vasului de inven-
tar in care se amestecdi compozitia.

Prin rotirea axului cu lanturi si palete se creaza in compozitie curenti
care antreneaza si amesteci cantitatea de material din vas.

In timpul transportuluj si depozitirii, vasul de inventar este aco-
perit cu capacul propriu cu inchidere etansii, insi in timpul amestecirii
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compozitiei, se foloseste capacul cu care este prevazut axul electromoto-
rului prin care acesta patrunde in vas.

Productivitatea amestecatorului S.365 este de 200—300 kg/h.

Un amestecitor practic si usor care poate fi folosit la omogenizarea
compozitiilor de zugravit, vopsit si chituit, atit in ateliere cit si pe santie-
re, este si amestecdtorul electric mobil din fig. 73, care are ca unealti de
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Fig. 73. Amestecator Fig. 74. Dispozitive de amestecare-
electric mobil : agitare :
1 — unealti electricd a — dise perforat, cu cite opt elice pe-
de Dbazi:; 2 — tija; riferice ; b — inele incrucisate ; ¢ — ca-
3 — dispozitivul de a- dru inerucisat ; d — profil U.
mestecare.

bazi masina electricd tip 13. Cu ajutorul mandrinei se prinde o tija de
ofel @12 mm, avind capul inferior filetat pentru insurubarea dispozili-
vului de amestecare.
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Produsul este dotat cu trei tije de lungimi diferite si cu patru tipuri
de dispozitive-agitare (fig. 74).

Tipul agitatorului care trebuie utilizat este impus de natura ma-
terialului. Astfel, folosind discurile se realizeazi o amestecare prin
absorbtie si centrifugare, care antreneazi masa mai densi de vopsea
de pe fundul recipientului; cu agitatoarelg cu inele incrucisate se obfine,
prin centrifugare, o bunid amestecare a masei de vopsea. Dispozitivul in
forma de cadru incrucisat realizeaza o buna amestecare a compozitiilor,
avind avantajul ci antreneazia in miscare si materialul din unghiurile
moarte (colturile recipientului). Agitatoarele de tip U realizeaza amesteca-
rea prin batere si se recomanda pentru compozitiile care prezinti neomo-
genitafi.

In functie de adincimea recipientului cu vopsea, se alege si se montea-
za tija cu lungimea adecvati, iar in functie de cantitatea de material
existentd in recipient se alege dimensiunea agitatorului (disc, inele sau
de tip U).

In tabelul 11 sint indicate caracteristicile tehnice si functionale ale
amestecatorului electric,

Dupi alegerea si montarea tijei §i agitatorului corespunzator vasului
si compozitiei, intregul ansamblu se agata de un cadru sau de un cirlig

Tabelul 11
Caracteristic] GE '::;:::5 Valoarea

Motorul electrie t

— putere kW 0,450

— tensinne v 220

— turatia la axul mandrinel rot/min | 500
Tija amestecdtorului

— diametru mm 12

— lungime mim 650 ; 800; 1 000
Dispozitive de agitare:

— diametrul discurilor @ mm 90; 120; 140

— diametrul inelelor ¥ mm 80; 100

— cadru (1 x L) mm 90 x 120

— profile U (1 x L) mm 125 x 145
Masa neta kg 5,5
Productivitatea tehnici 1

— amestecarea compozitiilor de zugriveli sl

vopseli dm®h 200 — 250
— amestecarea chiturilor dm®/h 50 — 60
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deasupra vasului. Se porneste motorul electric si se introduce agitatorul
in compozitie.

Amestecitorul de vopsea poate fi mentinut in stare de functiune,
fie numai atit timp cit se apasa pe butonul de actionare plasat la minerul

de apucare, fie perma-
nent, eind butonul se blo=-
' cheaza printr-un dispozi-
tiv special.

Pentru omogenizarea
compozitiilor pe santier,
in vase mai mici san direct
in amabalajele lor se
poate folosi un ameste-
citor care are ca baza
o masind electrica de
giurit de 1,5 —2,0 kg
masi netd, previzulda cu
o mandrind de 10 mm,
cu care se pot fixa, dupa
nevoie, trei tipuri de
tije cu unul, doua sau
trei discuri cu alice peri-
ferice (fig. 73).

Motorul electric de
1,7 A si 370 W, se cu=-
pleaza la tensiunca de
Fig. 75. Amestecdtor electric, portabil, adaptat 220 V si are turalia re-

la magina electricd de gaurit. glabild, cuprinsi intre 0
si 2400 rot/min.

Cu acest amestecitor se obtine la locul de lucru, comod §i repede,
o omogenizare foarte bunid a compozitiilor de vopsit si de zugravit.

4. DISPOZITIVE SI APARATE PENTRU STRECURAREA COMPOZI-
TIILOR

#

Dispozitivele si aparatele pentru strecurarea compozitiilor sint
destinate- pentru indepartarea pojghitelor, cocoloaselor, particulelor
mai mari de pigmenti sau altor impurititi din compozitiile de vopsit
sau zugravit, care pot bloca sau deregla aparatele de pulverizare, infundin-
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du-le duzele si canalele de admisie si care, daca totusi trec, strica aspectul
estetic al suprafetei finisate. :
Cele mai folosite sint : dispozitivul de strecurat cu actiune manuald
si sitele vibratoare mecanice. -
a) Dispozitivul de strecurat cu actiune manuali (fig. 76). Se compune
dintr-un suport cu un vas I prevazut cu o siti deasii care formeazi

5 l

Fig. 76, Dispozitiv pentru strecurarea compozitiilor de zugravit
sau vopsit.

fundul vasului 2. In interiorul vasului se roteste, cu ajutorul manivelei
4, un ax J, pe care este fixatid o perie de par §. Compozitia introdusia
in vas se strecoara prin sita de la fund, activindu-se strecurarea prin
rotirea periei, Compozifia bund pentru lucru se stringe intr-un wvas
asezal sub vasul de strecurat, iar reziduurile se evacueaza printr-un
orificiu lateral 6.

b) Sita vibrateare. Prin mecanizarea operafiillor de strecurare a
compozitiilor se realizeazi o productivitate sporita, obtinindu-se totodata
si rezultate calitative superioare, In fig. 77 se prezintd o sitd vibratoare
care se compune, in principiu, din vibratorul I, recipientul 2 si cadrul
suport J.

Vibratorul este actionat de un motor electric monofazic.

Recipientul de vopsea are in interior o sitd interschimbabild ¥, iar
in partea superioari un capac §, fixat cu clemele 6. Etansarea este asigu-
rati de garnitura 7. In partea inferioari, recipientul este deschis,

Pe cadrul suport, executat din teavi, se sprijind, prin intermediul
tampoanelor de cauciuc §, recipientul si vibratorul.

Actionarea motorului se face de la pupitrul de comanda 9, prevazut
cu doudi butoane 10 pentru pornire §i oprire. Racordul la reteaua de
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Fig. 77. SitA vibratoare.

alimentare se face prin conductorul electric 11, prevazut cu fisd cu contact
de protectie.

Caracteristicile tehnice si funcfionale ale aparatului sint date in
tabelul 12. ;

Tabelul 12
Caractaristicl d::r ’},ﬁ;‘,‘:,’, Valoarea

Motoruli

— putere kW 0,250

— tenslune v 220

— Intensltate A 1
Frecventa de vibratie vibr./min, 4 000 ;6 000 ;8 000
Capacitatea recipientulul 1 4,5
Dimensiuni de gabarit 1

— litime mm 560

— Indl{ime mim 500
Masa netd kg 17,200
Productivitatea 1/h 48 — 50
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Pentru punerea in functiune a sitei se procedeazi la efectuarea urmi-
toarelor operatii pregititoare : _

— se deschide capacul recipientului ;

— se alege sita cu mirimea ochiurilor, corespunzitoare naturii
compozitiei ce urmeazd a fi strecurati si se monteazi in recipient ;

— se agazd un vas curat sub recipient, pentru colectarea materialului;

— se introduce fisa in priza de curent electric pentru tensiunea de
220 V si se verificd functionarea in gol.

D upd terminarea acestor operatfii pregiititoare se toarni vopseaua
pe sitid. Partea fluida cu suspensiile fine trec imediat prin sitd in vasul
colector, riminind pe sitd un amestec de suspensii fine si grosiere sub
formd de pasta.

Se monteaza capacul, asigurindu-se inchiderea cu clemele respective,
i se pune in functiune vibratorul prin apiisarea pe butonul ,pornit“
al pupitrului de comandd. Vibratorul genereazii o miscare vibratorie
In plan orizontal, care se transmite sitei, fluidificind compozitia astfel
ca aceasta sd poatd trece prin ochiurile sitei.

Frecventa de vibrare se poate regla in trei trepte, permitind ca, in
funciie de viscozitatea compozifiei de strecurat, si se poati folosi frecven-
fa optima.

Pentru compozitiile cu o viscozitate redusi se utihzeazi frecventa
de 4 000 vibratii pe minut, iar pentru cele cu viscozitate mare, frecventa
de 8 000 vibratii pe minut. Frecventa medie de 6 000 vibratii pe minut
este cel mai des utilizata pentru compozitiile proaspat preparate; de
altfel, aparatul este reglat la livrare pe aceasti treapti de frecventi.

Dupid ce se termind strecurarea compozitiei, se’ opreste functionarea
vibratorului prin apfisarea butonului »Ooprit*, se deschide capacul, se
s coate sita i se curdtd atit sita propriu-zisi, cit §i recipientul si capacul,
s palindu-le cu solventul compozifiei, pentru a se evita amestecarea
compozifiilor si infundarea ochiurilor sitei.

C. APARATE PENTRU CURATIREA SI SLEFUIREA SUPRA-
FETELOR

Pentru curitirea de praf a suprafetelor suport se folosesc, in general,
aparate actionate cu aer comprimat.



166 Unelte, dispozitive, aparate si utilaje folosite

1.PERII DE SIRMA MECANICE

Pentru curatirea ruginii sau a
vopselei vechi de pe suprafetele

2 metalice, se pot folosi perii ro=
) p tunde de sirma de ofel I, puse
| in functiune de un electromotor 2,
op)l |8 de care sint cuplate printr-un

Ll ax flexibil 3 (fig. 78 a).

Peria este manevrati astfel
incit si curete rugina de pe ele-
mentele metalice care urmeazi
a fi vopsite.

‘ Periile mecanice mai pot fi ac-
' tionate si cu ajutorul aerului com-
primat (fig. 78, b).

’ : : Periile rotunde de sirmia de
| 3 otel se mai pot atasa la masinade
-~ gaurit electrica, in locul bur-
%— = i ]j," i il ghlu]l.ll
a b 2. APARAT DE SABLAT
Fig. 78, Perii de sirma : p st T
a — perie actionati electric (sectiune) ; entru curafirea ruginii si a

b — perie pneumaticd (vedere). vopselei vechi se mai folosese si
aparatele numite suflatoare de
nisip sau aparate de sablare (fig. 79), cu una sau cu doud camere.
Principiul de functionare al unui astfel de aparat este urmitorul :
Nisipul ajunge in rezervorul £ trecind printr-un ciur 1 si o pilnie
2, cind supapa conicd 3 este deschisi. La partea de jos rezervorul are
un fund conic, in care se afla un orificiu de trecere 5, care se poate inchide
cu inchizatorul 6. Aerul comprimat vine de la compresor la fundul conie
printr-un robinet 7 si, in acelasi timp, patrunde in rezervor sub supapa
conica, printr-o teava § Apisind pe supapa se intrerupe comunicatia
rezervorului cu aerul din exterior si deci se produce o presiune in rezervor.
In acelasi timp, aerul comprimat trece printr-un canal 9 in camera
de amestecare 10.
Cind se deschide inchizitorul, nisipul iese sub presiune si ajunge
fn camera de amestecare, unde intilneste curentul de aer comprimat,
care il duce printr-un furtun 17 la dispozitivul de sablare 12 (tija cu
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duzi sau pistol), de unde tisneste afara cu o putere capabilad sa roada
rugina si vopseaua veche de pe metal.

Pentru asigurarea unei bune functionari a aparatului, nisipul trehum
sa fie perfect uscat, iar aerul comprimat trebuie curatit de api si ulei.

Fig. 79. Suflator de nisip (aparat de sablare) cu o
camera (sectiune).

In cazul in care nisipul de sablat este umed, atunci el trebuie incilzit
in tavi de tabli si numai dupi uscarea lui va putea fi introdus in rezervor
prin sita si orificiul de la partea superioarid, avind grija ca maneta de
reglare a nisipului 6 si fie inchisa.

In timpul operatiei de sablare, muncitorul specializat trebuie si
fie echipat cu o mascd de protectie. Acesta va tine dispozitivul de sablare
astfel incit si formeze cu suprafata care se curdtd un unghi de 70—80° ;
in nici un caz jetul de nisip nu trebuie sa cadi perpendicular pe suprafata.

Distanta dintre duza si suprafata de sablat trebuie sa se mentind
la 150—350 mm, la o presiune a aerului de 2—5 at.



168 Unelte, dispozitive, aparate si utilaje folosite

Calitatea curdtirii prin sablare depinde de efectul abraziv al materia-
lului intrebuintat, de puritatea aerului comprimat si de regimul de lucru
al compresorului.

Rezultate satisficiitoare se obtin si prin curitire cu alice. In acest
caz se elimind aproape complet formarea prafului de silice provenit
prin distrugerea granulelor de cuarf si deci si pericolul imbolnédvirii de
silicozi.

3. APARATE PENTRU CURATIREA SI SLEFUIREA SUPRAFETELOR

a) Aparat portabil de slefuit. Pentru curitirea si slefuirea suprafetelor
de lemn 5i de metal ce urmeazai a fi vopsite, se utilizeazi, atit pe santierele
de constructii, cit si in atelierele anexi, aparatul electric portabil de
slefuit cu disc abraziv din fig. 80.

Acest aparat se com=
pune din motorul elec-
tric 1, reductorul 2, mine-
rele de manipulare 3 si 4,
discul abraziv 5, apari-
toarea 6 si conductorul
electric cu fisia 7.

Motorul electric este
-de tip monofazat, previ-
zut cu un intrerupitor
basculant § pentru por-
4 nire-oprire.

T
[t
\Xm’

%//
|
A
|
R\

X
-f[.

Alimentarea motoru-
Fig. 80. Aparat electric portabil de glefuit. .Jui se face numai prin
intermediul unui trans-
formator de separare, cu tensiunile de lucru de 220/220 V ; in acest scop,
cablul de alimentare al aparatului este bifilar, iar fisa nu are contact
de protectie. Aceastd constructie este impusid de normele de protectie
a muncii pentru aparatele electrice portabile.
Caracteristicile tehnice si functfionale ale aparatului electric portabil
de slefuit si ale transformatorului de separare sint indicate in tabelul 13.
Pentru punerea in funcfiune a aparatului de slefuit, se introduce
fisa in priza transformatorului si apoi se face racordarea acestuia la
refeaua electrici de alimentare.
La axul-port-sculd al reductorului se monteaza discul abraziv co-
respunzitor.
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Tabelul 13
Unitatea
Caracterlstici de mésurd Valoarea

a. Aparatul de slefuit
Motorul

— puterea utila kW 0,250

— tensiunea Vv 220
Turatia discului rot/min 5000
Diametrul discului ¢ mm 180
Masa netil kg 3,500
Productivitatea m*/h 10 — 12
b. Transformatorul de separare
Tensiunea primari v 220
Tensiunea secundard v 220
Puterea kVA 0,500
Masa netd kg 12

Aetionind intrerupédtorul, motorul electric antreneazd in miscare
de rotatie scula, prin intermediul reductorului.

Se verificd functionarea aparatului la mersul in gol, dupé care se
procedeazd la operatiile de slefuire. Se apucad minerul lateral cu mina
dreapta si minerul posterior cu mina stinga, efectuindu-se in migciri circu-
lare largi pe deasupra suprafetei care se pregateste pentru vopsire,
procedind la indepiartarea fie a stratului de vopsea veche, fie a materia-
lelor striine provenite de la alte operatii tehnologice (mortar de la tencui-
re, var sau humi de la zugriveli ete.), fie stratul de oxizi (rugind) de pe
suprafetele metalice.

In afari de pregiitirea prin curiitire a suprafetelor pentru vopsit,
aparatul poate fi folosit si pentru slefuit, prevazindu-se acest scop discuri
abrazive cu granulatia corespunzitoare. Se slefuiesc astfel suprafetele
chituite, grunduite sau spacluite, in vederea obtinerii unei suprafefe
netede si plane.

Aparatul mai poate fi folosit §i la lustruirea suprafetelor care au
fost vopsite, montind in locul discului abraziv, fie un dlS(‘-pEI‘lE cu firul
moale si lung, fie un disc de pisla.F

! i

ol
b) Aparat mobil pentru slefuit suprafefe chituite. Pentru slefuirea
peretilor chituiti se foloseste aparatul electric de slefuit cu disc (fig. 81)
indiferent de felul cum s-a facut aplicarea chitului.
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Aparatul se compune dintr-un disc cu cauciuc 1, pe care este fixati
hirtia de slefuit (smirghel) cu granule fine. Discul se roteste fiind actionat
de un electromotor 2,
7 care-i transmite rota-
fia printr-un . ax fle-
xibil, protejat de un
furtur de cauciue 3.
Pentru a se putea de-
plasa cu usurinti. apa-
ratul 'este montat pe
un sasiu cu rotife 4,
Discul cu hirtia de sle-
fuit se aplicd pe perete
: si aparatul se pune in
4 functiune. Suprafata se
freaci,slefuindu-se, iar
praful rezultat este
suflat de aerul comprimat, care este introdus printr-un tub de cauciuc
$i care iese printr-un orificiu al disculyi.

g Jl’q“.
‘\"'&%"“ S YA A g S
\____t. . & =N

"l

Fig. 81. Aparat electric de slefuit cu disc.

In locul discului cu hirtie de
slefuit, aparatul poate avea o
piatrd rotunda de gresie.

Prin inlocuirea hirtiei de sle-
fuit cu 0 bucatad de pisla, permite
folosirea aparatului si la operatiile
de lustruire a peliculelor.

¢) Aparat de curiifat si slefuit,
adaptat la masina de gdurit. Un
aparatusor sicomod de manevrat,
folosit atit la curidtarea suprafe-
telor eit si la slefuire si lustruire,
este si masina de giurit, prezen-
tatda in fig. 75 care, dotati cu
disc, ca unealti activi, previzuti
fie cu un abraziv (fig. 82), cuo
. T ~ perie sau cu o pisla, poate efectua

. w# #°0° . operatiile amintite in bune con-
Fig. 82, Aparat electric portabil de dlt{l . :?'l cu o productivitate
slefuit, adaptat la masina de gaurit.  Satisficétoare.
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D. APARATE FOLOSITE PENTRU APLICAREA COMPOZITII-
LOR DE ZUGRAVIT

Pentru aplicarea mecanizata a compozitiilor de zugravit se folosesc
diferite tipuri de aparate, care functioneazd pe principiul pulverizarii
materialului care se aplici pe suprafata ce se finiseaza.

Dupa felul actiondrii, aparatele de zugravit se impart in aparate
actionate manual si aparate actionate electric.

1. APARATE DE ZUGRAVIT ACTIONATE MANUAL

Aparatele de zugrivit actionate manual se impart in aparate cu
functionare intermitentd si aparate cu functionare continua,

a) Aparat de zugriivit cu funefionare intermitentd, Un aparat manual
cu functionare intermitentd de tip ,Kalimax® este reprezentat schematic
in fig. 83.

Principiul pe care se 4
bazeazi functionarea apa-
ratului constia in pomparea
de aer in rezervorul aces-
tuia in care se afla compo-
zitia de zugravit. Se reali-
zeazd o presiune in spatiul
de deasupra compozitiei
care o obliga sa treaca prin-
tr-un tub de cauciue la un
pulverizator (duzid) sau la
un separator, unde capita
o miscare de rotatie si se
separd in particule fine,
care sint improscate pe su-
prafata de zugravit.

La acest fel de pulveri-
zare, deci, aerul nu participa
direct in procesul de pulve-
rizare c¢i numai preseazi
compozitia de zugravit obli-
gind-o si treacd prin dispo-

= . Fig. 83. Aparat de pulverizat cu functionare
zitivul de pulverizare. intermitents, tip ,Kalimax",
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Aparatul se compune dintr-un rezervor I in care se introduce com-
pozitia de zugrdvit prin gura de incircare 2, previzuti cu un buson
de inchidere. Ridicarea presiunii aerului din rezervor, necesari pulve-
rizirii compozitiei, se obtine cu ajutorul unei pompe 3 fixata in interiorul
rezervorului. Printr-un miner 4 se manevreazi in corpul pompei o tija
5, care are fixat la partea de jos un piston de piele 6, previzut cu un orificiu
care s¢ inchide cu o clapetd 7. La partea de jos a pompei se afli o supapa
cu bila &, a cirei deplasare este limitati de orificiul 9 si fundul constituit
dintr-un gritar de sirmd 0. Compozitia 17 din rezervor, sub actiunea
aerului comprimat 72, iese prin stutul 13 prevazut cu un robinet 14,
La stut se racordeazi furtunul de refulare, la care se ataseazi injectorul
cu duza de pulverizare. Aparatul este previzut cu un manometru 15,
care indicd presiunea aerului din rezervor si cu o supapa de siguranti
16, care se declanseazd automat atunci ecind presiunea din interiorul
rezervorului depiseste presiunea maximai la care acesta poate sa reziste.

Presiunea din rezervor se ridici prin pomparea de aer din exterior
cu ajutorul pompei si anume: prin ridicarea pistonului 6 se formeazi
dedesubt vid care obligi supapa cu bila si se inchidi, fiind presatd
de jos in sus de compozitia din rezervor, deschizindu-se in acelasi timp
supapa cu clapetd 7 a pistonului prin care patrande aerul aflat deasupra
acestuia.

La miscarea de coborire a pistonului, aerul de sub piston se comprimi
$i obligd clapeta 7 sa se inchidi, impinge bila supapei &8, care lasa aerul
sd treacd si sd patrundi in rezervor deasupra compozitiei. Prin miscari
succesive de du-te-vino ale pistonului presiunea aerului din rezervor
creste ajungind la presiunea cerutd pentru obtinerea pulverizirii com-
pozitiei.

Caracteristicile tehnice ale aparatului sint :

— capacitate de incircare 20 1;

— presiunea utila 3—5 daN/em?;
— diametrul rezervorualui 230 mm ;

— indltimea rezervorului 650 mm ;

— masa netd aproximativi 12 kg.

b) Aparat de zugriivit eu functionare continui. In fig. 84 este re-
prezentat schematic aparatul manual de zugrivit AMZ, cu functionare
continud. Prin acest procedeu se inliturd neajunsul pulverizirii neuni-
forme a compozitiei, cauzat de variatia presiunii, precum i a pierderii
de timp la incdrcarea rezervorului.

Aparatul se compune dintr-o pompi cu membrani I, actionata
de pirghia de manevrare 2, prin articulatia 3 si de corpul pompei 4
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cu rezervorul de aer §. Com-
pozitia este aspirata prin
miscarea membranei, din va-
sul de alimentare prin sorbul
6, furtunul 7, si supapa de
aspiratie § si refulatd prin
supapa 9 in furtunul 10 care
o conduce in injectorul 11
si duza 12 unde se pulve-
rizeazd. Rezervorul de aer
este prevazut cu un ma-
nometru care indicd presiu-
nea care actioneazd asupra
compozitiei. La inceperea lu-
crului se inchide robinetul 14
al dispozitivuluidestropit 11
$i se manevreazi pirghia
pina se obtfine presiunea de
lucru, dupi care se poate in-
cepe operatia de pulverizare,
actionind asupra pirghiei
continuu pentru mentinerea Fig. 84, Aparat de pulverizat cu funcfio-
unei presiuni constante, nare continud, fird rezervor,

2. APARATE DE ZUGflﬁVIT ACTIONATE ELECTRIC

Aparatele de zugravit actionate electric, folosite in mod curent
pe santiere, sint cele cu functionare continua de tip AEZ-1 si AEZ-2.

a) Aparatul de zugrivit actionat eleetrie,jde tip AEZ-1. (fig. 85) [Este
un aparat de zugravit cu o productivitate mare, compus dintr-un electro-
motor 1, care prin intermediul unui reductor 2 cu excentric 3, pune in
miscare biela 4, care actioneazi asupra pompei cu membrana 5. Miscarea
membranei produce absorbtia compozitiei din wvasul respectiv prin
sorbul 6 si refularea ei prin camera supapelor cu bile 7 si § in rezervorul
9, de unde, prin presiunea acumulatd este impinsa in furtunul de lucru
10 terminat cu dispozitivul de stropit 12. Misurarea presiunii din rezervor
se face cu manometrul 11.

b) Aparatul de zugrivit actionat electric, de tip "AEZ-2 (fig.86).
Este un aparat modernizat, similar cu tipul AEZ-1, avind in componenta
sa un motor electric 7 de actionare si o pompa cu membrana 2, pusa



Fig. 85. Aparat electric de zugrdvit (AEZ-1) cu
pompd cu membrané.

5 13 Gl

Fig. 86. Aparat electric de zugravit, modernizat, tip
AEZ-2,
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in functiune direct de un sistem biela-maniveld 3. Conectarea cu reteaua
electrici se face prin intrerupitorul 4 si fisa 8.

Sistemul de aspiratie-refulare este constituit din supapele 5 si 6
in forma de pastile de cauciuc care reazemid pe scaune metalice, iar
aspirafia se face prin furtunul 7 cu sorb si siti. Aparatul este previzut
cu o supapa de siguranta 10 5i un circuit de retur 77 ; manometrul 9 este
montat lingd capacul port-duza.

Sistemul de pulverizare se compune din furtunul 12, tija metalici
13 cu robinetul 74 si capacul port-duzd 15 cu duza I16.

Aparatele AMZ, AEZ-1 si AEZ-2 se sprijind pe cite o placi metalici.

Caracteristicile tehnice si functionale ale aparatelor de zugriavit
AMZ, AEZ-1 si AEZ-2 sint indicate in tabelul I14.

Tab:lul 14
Tipul aparatului
Unltates
Caractaristicl de miauri — p—— —
Tipul pompel — cu membrand
Frecventa oscilatiilor membranei (oscil/min | circa 30 420 2820
Amplitudinea membranei mimn 20 6 1,5
Debitul pompei 1/h 2.5—3,1 4,8—5,0 5,3—35,6
Presiunea de luern daN/em? 4-4.5 b— 6 540,56
Motorul electric ;
— putere kW — 0,150 0,150
— tensiune v - 220/380 220/380
Dimensiupile furtunurilor
(@ xL):
— de absorbiie mm 281100 28 x 1100 | 28 x 1 500
— de refulare mm 1810000 | 18 x 10000 | 18 x 10 000
Lungimea pulverizatorului |
{2 buc) mm 90041 500 | 900--1 500! 2 ¥ 900
Diametrul duzelor @mm 0,6:1:156;105: 1% 15;|08:1:1,5;
- 1,8 1,8 2°
Dimensiuni de gabarit
— Inpgime mn) 900 530 350
— ldtime mim 190 240 1G0)
— Inal{ime mm 1 300 3450 350
Masa n'td kg 21 a0 23
Productivitatea m?/h 100—-150 200—250 200—250

Punerea in functiune a aparatelor AMZ, AEZ-1 si AEZ-2, se face
in felul urmator:

— se introduce compozitia de zugrivit intr-un vas rezervor curat,
dupi ce s-a strecurat printr-o sitd cu 900 ochiuri/cm?;
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— aparatele electrice de zugrdvit AEZ-1 si AEZ-2 se racordeaza
la reteaua electrici de alimentare prmtr-u fisi prevazutd cu contact
de protentle -

— se amorseaza pompa §i se introduce sorbul in vasul cu compozitie ;

— se actioneaza maneta aparatului AMZ ;

— se conecteazi intrerupitorul aparatelor AEZ-1 si AEZ-2 la reteaua
electrica.

Prin aceasta operafie se imprimd membranei pompei o miscare
oscilatorie. Ca urmare, compozitia este absorbita din vas si refulata
prin furtun la dispozitivul pulverizator ; la aparatele electrice, surplusul
de material se intoarce pe circuitul retur. Functionarea supapelor de
absorbtie si de refulare este alternativa, fiind sincronizata cu oscilatiile
membranei. Pentru reglarea presiunii de lucru se actioneazi asupra
arcului de la supapa de siguranta.

La aparatele AMZ si AEZ-1 cu recipient, se creeazi o perna de aer
comprimat, a carei presiune este indicata de manometru, care mentine
presiunea compozitiei de zugravit constanta. '

La aparatul AEZ-2, presiunea compozitiei este menfinuta constanta
datorita frecventei inalte de lucru a supapelor, sistemul bield-maniveld
fiind antrenat direct la turatia motorului electric. Controlul presiunii
de lucru se face prin manometrul montat linga capul pulverizator.

Robinetul de la tija pulverizatorului aparatelor de zugrivit inchide
sau deschide accesul spre capul port-duzid. La acest cap se monteazi
duza cu orificiul corespunzitor naturii $i concentratiei compozitiei
care se pulverizeazid. Duzele au forma unor pastile metalice cu un orificiu
central calibrat, de diferite dimensiuni.

Forma jetului de material pulverizat este un con; dimensiunile
acestuia sint in functie de natura compozitiei si de mirimea orificiului
duzei utilizate. Astfel s-a constatat practic ca cele mai bune rezultate
se obtin cind baza conului jetului are un diametru de @ 30—40 cm si
o inaltime de 70—75 cm, ceea ce corespunde cu distanta la care se tine
pulverizatorul fata de suprafata care se finiseazi.

Pentru acoperirea suprafetelor suport cu un strat uniform de zu-
griveald este necesar ca pulverizarea compozifiei sa se faca sub forma
unui jet cu particulele respective raspindite cit mai uniform pe sec-
tiunea lui.

Transformarea compozitiei in particule foarte fine (pulverizarea) se re-
alizeazi la iesirea din duza dispozitivului de stropit (fig. 87). Sint folosite
doud sisteme de pulverizare: prin migcarea rotativd sau prin soc.

Pulverizarea prin miscare rotativi este de doua feluri: directid si
prin caneluri.
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Pulverizarea prin miscare rotativii directi se obtine cu ajutorul
unei duze cu camerd cilindrica (fig. 88), in care pitrunde compozitia
sub presiune prin orificiul asezat tangential la cilindru, care imprima
acesteia o miscare elicoidald. In centrul bazei
capatului opus este previizut un orificiu 3 prin
care compozitia este obligati si treacid. La
iesirea din duza jetul compozitiei se destinde,
pulverizindu-se in particule foarte fine. Jetul
pulverizat are forma conici cuvirful inorificiul
duzei. Intr-osectiune prin con se observi inele
de compozitie pulverizati de diferite densititi
(v. fig. 88). Pentru o pulverizare uniform
este necesar sa se regleze unghiul de rispindire
a conului cu ajutorul piulitei 2 (v. fig. 87) si
distanta dintre duz# i suprafata suport; de

Fig. 87. Duzid pentru
pulverizat compozitii de

asemenea, este necesar ca miscirile dispozitis zugrivit :
vului de stropit si fie cit mai uniforme. 1 — orificlu de lesire a
? : o E i . compozitiel pulverizate ;
Miscarea spirala se mai poate obtine si 2 — piulitd de reglare a

cu ajutorul unor caneluri elicoidale, previzute FPe'{iEart:, 3 — oriflclu
in interiorul camerei duzei (fig. 89). Acest tip

de duzd are dezavantajul ca se uzeazd relativ repede si duza trebuie
inlocuitd des.

Fig. 88. Duzid cu camerd cilindrica.

Pulverizarea prin soc (fig. 90) se produce prin izbirea jetului compo-
zitiei de suprafata curbi a orificiului duzei, care ii modifica si directia
cu 90° iesind sub forma conicd. Acest tip de pulverizator este simplu
si rezistent iar pulverizarea uniforma.
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Fig. 89, Duza cu cameri cu caneluri Fig. 90. Duzd cu

elicoidale, pulverizare prin
soc.

3. APARATE FOLOSITE LA EXECUTAREA ZUGRAVELILOR DECO-
RATIVE PRIN STROPIRE

Pentru aplicarea zugravelilor decorative prin stropire si celor deco-
rative in relief se foloseste aparatul manual de stropit din fig. 91, care
se compune dintr-un rezervor 1, in care se toarna compozilia de stropit
gi o perie cilindrica 2 din fibre vegetale,
care se roteste prin intermediul manive-
lei 3. Prin rotire peria se incarca cu
compozitie din rezervor si frecindu-se

usor de lamelele 4, este stropitd in pi-
caturi pe suprafafa suport. Cu ajutorul
parului pensulelor plate 5, peria cilindru-
lui in rotire se curdtd si pitrunde in
retervor unde se incarca din nou cu coms-
pozitia respectiva (de zugravit sau de
caleio-vecchio).

Marimea, desimea si uniformitatea

Fig. 91. Aparat manual de Stropilor depind de distanta la care se

stropit. tine aparatul de suprafata suport ,in gene-

ral peretele, de viteza de rotire a periei ci-

lindrice si de viteza cu care acesta este deplasat. Aparatul este tinut
de zugrav in dreptul pieptului, agitat de git.

E. APARATE $I INSTALATII PENTRU PULVERIZAREA COM-
POZITIILOR DE VOPSIT

Aparatele si instalatiile folosite la aplicarea prin pulverizare
a compozitillor de vopsit, transformd materialul in particule
foarte fine, care, in aceasta stare pe suprafefele ce se finiseazd, se



Cartea zugravului §i vopsitorului 179

unesc din nou formind o peliculi de o grosime foarte mici.
masuratd in microni*).

Procedeele folosite in mod curent pe santiere pentru pulverizarea
compozitiilor de vopsit sint: pulverizarea pneumaticii, pulverizarea
hidraulicd la presiuni inalte, pulverizarea prin actiune electromagnetica
$i pulverizarea cu perna de gaz.

1. PULVERIZAREA PNEUMATICA

Pulverizarea pneumatici este cea mai folositi la executarea lucrarilor
de finisaj prin acoperire cu vopsele, lacuri si emailuri. Aceasta se bazeazi
pe proprietatea aerului comprimat ca prin expandare si pulverizeze
firul de compozitie care jese dintr-o duzid de diametrul mic (0,8—
2,5 mm) a unui aparat special conceput pentru aceasta operatie numit,
dupa aspectul formei lui ,pistol.

Pulverizarea cu ajutorul pistolului este cea mai folositi metoda
industriala, obtinindu-se o viteza de aplicare de 5—6 ori mai mare decit
la aplicarea compozitiilor cu pensula.

Odata cu fabricarea pe scari largd a compozitiilor pe bazi de nitro-
celulozi si de rasini sintetice s-au dezvoltat si perfectionat atit instalatiile
cit si pistoalele de pulverizare, imbunititindu-se continuu caracteristicile
lor tehnice.

Pistoalele cu aer comprimat de presiune medie se impart in doui
categorii :

— pistoale alimentate cu compozitie de la o sursi exterioari ;

— pistoale la care recipientul (cupa) cu compozitia este atasati de
acestea,

Din prima categorie fac parte pistoalele alimentate cu compozitie
de la un rezervor separat de mare capacitate (20—50 1), prin intermediul
unui furtun. Acestea pot lucra continuu, compozitia ajungind in pistol
cu o oarecare presiune (0,3—1 daN/cm?).

Pistoalele din a doua categorie sint alimentate cu compozitie dintr-un
recipient de capacitate micd (0,5—1 1), fixat fie la partea de jos, fie
la partea de sus.

Toate tipurile de pistoale se compun in general din : corp, mecanisme
de reglare si comanda §i din capul de pulverizare. Corpul se confectioneazi
din aliaje de aluminiu, iar celelalte piese, din alami si otel. Cea mai im*-

. ¥) Micronul se noteazi cu litera greceasci \ si este o unitate de misuri egald
cu a milicana parté dintr-un metru sau a mia parte dintr-un milimetru, 11=0,001 mm
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portantd parte a pistolului este capul de pulverizare care se compune
din duza prin care trece compozitia $i duzaprin care trece aerulcomprimat,
Duza compozitiei este asezatd intotdeauna in interiorul duzei aerului
comprimat, in pozitie concentrica.

Duzele si acul de finchi-
dere se confectioneazi din
otel tratat, pentru a rezista
la actiunea abrazivi a pig-
mentilor.. Diametrul duzei
compozitiei variaza intre 0,5
si 2,5 mm.

a) Pistol pulverizator cu
recipient portabil montat
dedesubt. l;n fig. 92 este
reprezentat un astfel de
pistol, alcatuit din corpul I,
executat din aluminiu tur-
nat, capul pulverizator 2 cu
duza si ac obturator, tra-
gaciul 3 cu tija 4, discul-pi-
ulitd 5 pentru reglarea jetu-
lui de material, regulatorul
debitului de aer 6, racordul 7
pentru furtunul de aer &, ro-

binetul distribuitor de aer 9,

Aer de /o \ racordul 10 pentru recipi-

i i entul portabil de material 17

Fig. Qza?isbol pulverizator de m:die pre- sau pentru un furtun au-
si i - ’ 3 . r e, .. '
dai%ntf-’un ﬁﬁ%ﬂﬂ;ﬁgﬁ;ﬁﬁ& t t:_‘:'n‘mgf xiliar laf rec}plentul sta]:u]:
cipient portabil montat dedesubt. In interiorul corpului

sint practicate orificii pen-
tru admisia aerului si a materialului la capul pulverizator, previzute
cu ventile cu arcuri.
Recipientul portabil este racordat la distribuitorul de aer 9 prin
conducta 12 ; in interiorul recipientului se afli conducta 13 pentru admisia
materialului in pistol, iar pe capac este prevazut ventilul 74.

Recipientul stabil (fig. 93) se compune dintr-un vas cilindric 1 de 25—
50 1 capacitate, confectionat din tabla zincata si fixat in pozitie verticala
prin trei suporturi, previzut in fund cu un stut la care se racordeaza
furtunul care alimenteaza pistolul.
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Pe stutul din fundul recipientului este montat un robinet § care
regleazi debitul de materiai. La partea superioard, recipientul se
inchide etans cu capac 2 prin intermediul a sase cleme reglabile 3, care
se string cu suruburi fluture.

Capacul are montat "pe fata 7 4§

exteriord distribuitorul de aer
intre recipient si pistol com- s ger
pus din robinetul de reglaj 4 7757
al aerului spre pistols robinetul

de admisie 5 a aerului in reci-

pient, manometrul 6 pentru
indicarea presiunii in recipient

si manometrul 7 pentru indi-

carea presiunii la pistol. Dis-
tribuitorul este previzut cu
racorduri pentru furtunul de

aer spre pistol si racordul

pentru furtunul de aer 10 care
alimenteazad cu aer instalatia

de la un compresor. Pe ca-

pacul recipientului este mon-

tat un robinet de evacuare 9

a aerului din rezervor pentru

Aer de g

compreser

Condyets
materiol

i 1a pistal
scoaterea acestuia de sub pre- pistg
siune. Fig. 93. Recipient stabil de material (com-

8 . ozitii de wvopsit) pen 1i t
Pentru punerea in functi-  © ifii de v ii) i;%oalaﬂ;? alimentarea

une a unui pistol cu recipient .
de material portabil montat dedesubt (v. fig. 92) se procedeazi la
efectuarea urmatoarelor operatii : &
— se racordeazi pistolul prin furtunul & la sursa de aer comprimat ;
— se desurubeazid recipientul si se umple cu material omogenizat
trecut printr-o sitd cu ochiuri de 055—1 mm laturd dupi care se mon-
teazd la pistol etansindu-se asamblarea cu o garnituri de cauciuc ;
— se inchide ventilul 14;

— se introduce aer comprimat in recipient actionindu-se rozeta
regulatorului 9;

— se regleaza de la sursa de aer comprimat (compresor) presiunea
aerului necesar pulveriziirii;

— s¢ apasa pe tragaciul pistolului care initial prin tija transversali
4 deschide o supapi permifind mai intii trecerea aerului; prin apisarea
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in continuare a tragaciului se produce deplasarea acului obturator care
deschide orificiul duzei dind astfel posibilitatea materialului si treaci
si» intilnind jetul de aer comprimat, si fie antrenat de acesta si pnlve-
rizat. _

Reglarea debitului de material se face prin intermediul rozetei discului
5 care limiteaza cursa tragaciului pentru acul obturator.

Reglarea debitului de aer se face prin rozeta regulatorului 6 care
este plasat lateral pe corpul pistolului.

La terminarea compozitiei de vopsit din recipient sau la terminarea
lucrului se inchide robinetul distribuitor si se deschide ventilul 74 al
recipientului pentru a-1 scoate de sub presiune.

n cazul utilizarii recipientului stabil se procedeazi astfel :

— se racordeaza robinetul distribuitor al recipientului situat pe
capacul acestuia atit la sursa de aer comprimat cit si la pistolul de
vopsit ;

— se racordeazd in locul recipientului portabil un alt furtun de la
recipient la pistol pentrn transportul compozitiei ;

— se desface capacul recipientului si se toarni material omogenizat
si strecurat intr-o cantitate care nu trebuie si depiseascd 809 din
volumul recipientului dind posibilitatea si se creeze deasupra compozitiei
0 perna de aer care si mentind presiunea constanti ;

— se inchide capacul i se string toate cele sase piulite-fluture pentru
asigurare ;

— se¢ regleazd presiunea in recipient in limitele 0,5—3 daN/em®
prin actionarea regulatorului cu manometru ;

— se deschide succesiv robinetul pentru admisia aerului in recipient
si maneta de la robinetul de material de la partea inferioari a recipien-
tului ;

— cind materialul a ajuns la pistol se deschide si robinetul pentru
accesul aerului-necesar pulverizirii;

— se regleazi presiunea aerului pentru pulverizare in limitele 3—6
daN/cm?®.

Pentru o noud realimentare cu material se inchide accesul aerului
de la compresor si se deschide robinetul-ventil pentru evacuarea aerului
din recipient dupi care se poate deschide capacul.

b) Pistol pulverizator cu reeipient montat deasupra (fig. 94). La acest
pistol alimentarea cu compozitie se face prin gravitatie (cadere liberd).
Se compune din urmitoarele pirti principale : corpul 1 previzut cu
miner, racordul 2 de alimentare pentru aers trigaciul 3 de comandi
a aerului, recipientul pentru compozitie £ si ajutajul de pulverizare &
reglabil pentru jet lat sau rotund.
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Recipientul se execu-
14 in doud marimi din
tabla de aluminiu iar

restul pieselor din otel.

carbon.

Caracteristicile tehni-
ce si functionale ale pisto-
lului pneumatic pulve-
rizator de presiune me-
die din fig. 92 cu reci-
pientul montat dedesubt
si fabricat de Intreprin-
derea ,6 Martie® din
Timisoara sint date in
tabelul 15 iar a celui
din fig. 94 cu recipien-
tul montat deasupra si
produs de Intreprinderea
de industrie locala ,Me-
talul® din Salonta sint
date in tabelul 16.

Utilizarea  pistoluluj
echipat cu recipient por-
tabil se face numai cind
se aplici compozitii de
vopsit pe obiecte cu su-
prafete relativ reduse.
Cind se dispune de un
front mare de lucru este
indicat ca pistolul sa fie
alimentat cu material din
recipientul stabil.

¢) Forma si caraete-
risticile jetului. In tim-
pul funetionarii pistolu-

187

Fig._ 94, Pistol pulverizator de medie presiune
cu recipientul portabil montat deasupra.

lui» au o deosebitd importanti forma si dimensiunile jetului in functie
de natura compozitiei care se pulverizeazi.

Astfel la reglarea debitului de material cu ajutorul rozetei respective
printr-o rotatie de la 0 la 1/4 se obtine un jet conic cu un unghi la virf
de circa 30% cu un diametru de 20—25 cm si indltime de 20—30 cm,
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Tabelul 15
Caracteristicl dE ﬂt;:;,a i Valoarea
Dimensiuni de gabarit
— lungime mm 210
— litime mm 130
— Inaltime mm 275
Diametrul duzelor @ mm 1,0;1,5;2,0;2,5
Capacitatea recipievtului portabil 1 ?
Masa netd (pistol i recipient) e 2
Capacitatea totald a recipientului stabil 1 50
Masa ne'd a recipientului stabil Ly 33.5
Presiunea de luern daN/em? 3—6
Consum de aer comprimat Nm?®fmin 0,180—0,220
Productivitatea m®/b 40—100
Tabelul 1&
Mirimes
Caracterlaticl dE m; . ~
Dimensiunile de gabarit :
— lungime mm 181 181
— Indl{ime min 313 313
Capacitatea recipientulul portabil 1 0,500 1
Masa neta kg 0,940 1,030
Presiunea de lucru daN/cm? 2 —4 2 — 4
Consum de aer comprimat Nm3/min 0,1-0,2 0,1—0,2
Productivitatea m#h 20 —50 30 —-70

iar la unreglaj cuprins intre 1/2—1 rotaties jetul se pulverizeaza aplatizat
cu un unghi la.virf de circa 80° si cu urma periferici a amprentei la
distanta de 20—30 em fin forma de elipsi cu diametrele 30 x 10 —

40 X 15 cm.

Jetul conic (fig. 95 a) se prezintd in secfiune cu o pulverizare omo-
gend iar marimea lui depinde de dimensiunile orificiului duzei. Prin
activarea aerului din orificiul central al duzei se exercita o acfiune de
sugere subtiind jetul conic care ia o forma ascutitd (fig. 95 ¢) cu care
se. pot acoperi colturile si unghiurile suprafetelor care se vopsesc. Cu
jetul aplatizat (fig. 95 b) se acoperi suprafete plane intinse.



Cartea zugravului §i vopsitorului

185

Caracteristicile jetului de vop-
sea — forta jetului viteza i energia
cineticd — wvariind in functie de pre-
siunea de lucru si de distanta pisto-
lului fatd de suprafata care se aco-
perd cu compozitia de vopsit au o
mare importanta in realizarea unor
pelienle de calitate.

Parametrii optimi in cazul lu-
crului la presiunea de 5 daN/em?
cu pistolul tinut la o distantd de
25 cm de obiect sint:

— forta jetului =0,18 —0,20 daN;

— viteza jetului =88 —95 m/s;

— energia cinetici a jetului =
7,7—9,0 daNm.

La pistoalele pneumatice de vop-
sit in functie de natura materialului,

Fig. 95. Forma jeturilor compo-
zitiilor de wvopsit:

a — conic; b — aplatisat ;
¢ — ascutit.

de consistenta lui (viscozitatea) si de presiunea de lucru a aerului se
obtin debite de 0,4—0,7 I/min iar consumul de aer comprimat este de

8,8—12,2 Nm?h.

Pulverizarea compozitiilor de vopsit pe bazi de ulei se imbunéatiteste
daci acestea se dilueazi cu solvent in cantitate de 5—109% care nu
prejudiciazi nici calitatea acoperirii si nici aspectul estetic.

Jetul compozitiei care se pulveri-
zeazi de ajutajul unui pistol traditi-
onal se prezinti ca in schema din
fig. 96.

Compozitia de vopsit tisneste din
pistolul 7 prin ajutajul 2 sub forma
unui jet comic. Din cauza frecirii cu
aerul particulele compozitiei din jet
pierd o cantitate de energie avind
drept consecintid micsoarea vitezei de
deplasare. Frecarea este neuniformi
fiind mai micé in centrul jetului si mai
mare la periferia lui.

Ca o consecinta vitezele particule-
lor din centrul jetului sint mai mari si
scad treptat spre periferie repartizate
ca in epura 4 din fig. 96.

Fig. 96. Schema cinetici a je-
tului la iesirea din orificiul
duzei pistolului.



186 Unelte, dispozitive, aparate si utilaje folosite

Aceastii neuniformitate a vitezelor are o dubla consecinta si anume :

— particulele frinate de la periferia jetului se pierd pe traiectorie
formind asa zisa ,ceata”;

— restul de particule care a]ung la suprafata de vopsit 5 se depun
sub forma unei pelicule de grosime neuniformi 6 corespunzitoare epurei
vitezelor.

In consecintd la folosirea unui pistol traditional se formeazi ,ceata“
se pierde o cantitate de vopsea iar grosimea peliculei aplicate nu este
uniforma.

Pentru eliminarea ,cetii“s la tipurile noi de pistoale pulverizatoare
1 s-au previazut, suplimentar, la ajutajul de pulverizare 2 (fig. 97)
o serie de orificii J, dispuse concentric in jurul lui, prin care se insufla
aer comprimat care formeaza in jurul conului 4 a compozitiei pulverizate
un ecran de aer 5, care dirijeazi particulele jetului si impiedica rispin-
direa lor in mediul inconjuritor, realizind deci doud efecte functionale
in egali misurd de importante.

Datoritd unei energii cinetice mai ridicate (fig. 98), ecranul de aer
creat de orificiile pistolului pulverizator produce prin circulatia sa acce-

‘\“\\“ \“
“\

Fig. 97. Schema fortelor care Fig. 98. Schema pulverizirii cu
ﬂFtlDﬂEﬂZ& asupra jetului unud ecran de aer si uniformitatea
pistol pulverizator, prevdzut cu peliculei de wvopsea obtfinuta.

orificii pentru ecran de aer.

lerarea particulelor periferice, asigurind astfel o viteza uniformid a in-
tregului jet, ceea ce duce la realizarea unei pelicule uniforme 6 pe suprafata
care se finiseaza 7. Totodatd se reduc si pierderile balistice de vopsea
pe traiectorie.
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La o vopsitorie de calitate si fara pierderi prin minuirea corespunzi-
toare a pistolului, trebuie finut seama de o serie de reguli, printre care
cele mai importante sint enumerate in continuare.

d) Alegerea tipului corespunziitor de duzdi de pulverizare. Inainte
de a incepe pulverizarea este necesar si se monteze la pistol duza cea
mai polrivitd, in functie de finefea de pulverizare dorita, de suprafata
obiectului care se vopsesle si de cerinfele de productivitate impuse de
fluxul tehnologic.

Duzele cu diametre mici (0,5—1,2 mm) servesc pentru acoperirea
supralefelor mici i inguste, cele cu diametrul dc 1,2 mm, pentru acope-
rirea suprafetelor eu goluri, iar duzele de 1,8 —2,5 mm pentru suprafetele
plane intinse.

Alegerea marimii duzei depinde si de consistenta compozitiei care
se intrebuinteazd la acoperirea suprafetelor. Astfel, pentru compozitii
viscoase se folosese duze cu diametrn de 1,8—2,5 mm si aer comprimat
la presiunea de 2,5—3 {Eﬁl\T-’cm- iar pentru cele cu viscozitate mica,
duze de 0,8 —1,8 mm si aer comprimat la presiunea de 1,5—2,5 daN/em?®.

Este bine ca la alegerea duzelor, in afaria de consultarea tabelelor
cu caracteristici llltll(hi.te de producitor, si se faca si mcercan practice
de wvopsire.

Pentru fiecare tip de duzd care urmeazi a fi folosit trebuie asigurat
si acul de inchidere la acelasi diametru.

e) Presiunea in compozifia de alimentare a pistolului. La pistoalele
cu recipient independent sau montat dedesubt, presiunea variazi de la
un material la altul si depinde in cea mai mare masura de viscozitatea
acestuia. O presiune sub normal in compozifie va ecrea pe suprafata ce
se vopseste o pelwu]d necorespunzitoare datoritd lipsei de material la
pulverizare si, uneori, cu aspect de coaji de portocala.

f) Presiunea aerului de pulverizare. Este un parametru deosebit de
important, deoarece scidderea sub normele admise a aerului comprimat
pentru pulverizare conduce la aparitia pe suprafata ce se finiseazi
a unor picaturi neuniforme, zone cu scurgeri $i uneori rizuri.

Sciiderea presiunii se poate sesiza masurmd presiunea de aer la
pistol cu ajutorul unui manometru. In astfel de cazuri se vor analiza
caunzele si remedia dupa specificul lor.

Cele mai frecvente cauze ale coboririi presiunii sint :

— pierderi la imbindrile furtunului eu piesele rigide ;

— lungimea mare a furtunurilor si a sectiunilor mici de Ltrecere a
aerului -in aceste furtunuri;

— infundarea filtrelor de aer;

— defectarea agregatelor care produc aerul comprimat etc.
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1) Distanta §i direcfia de vopsit. Distanta intre suprafata obiectului
si pistolul de pulverizat trebuie sa fie constanti. Pistolul trebuie tinut
perpendicular pe suprafata care se vopseste, iar in timpul vopsirii, de-
plasarea lui pe verticald sau orizontala se face paralel cu aceasta.

h) Defecte care pot apiirea la vopsirea eu pistolul pulverizator. De-
fectele care apar in timpul pulverizarii compozitiilor pot avea in general
doud cauze principale :

— defecte provenite din manevrarea necorespunzitoare a pistolului
de pulverizat ;

— defecte datorate unor cauze mecanice.

Prin manevrarea necorespunzatoare a pistolului se disting :

— lucrul cu pistolul in formi de semicerc, cind se obtfine o pelicula
de vopsea mai subtire la capete $i mai groasi spre centru ;

— distanta prea mare pind la obiect, cind se obtine o peliculd de
vopsea prea subtire, ce apare la suprafati priafuiti datoritd solventilor
mai volatili care se evapora din jet;

— distanta prea micé pind la obiect, care, datoritd presiunii aerului,
face ca pe suprafata care se vopseste si apari efectul de coaji de portocala
si, uneori, chiar perdele de scurgeri accentuate.

Scurgerile de vopsea mai pot apiirea si atunci cind a fost mirita
presiunea vopselei din recipient, fird o crestere corespunzitoare a
vitezei de trecere a pistolului pe suprafata obiectului. Se produc astfel
aglomerdri locale de vopsea care prin curgere degradeazi suprafata
vopsita. :

Aparitia unor fisii aparente, vizibile in pelicula de vopsea se datoreste
de obicei defectului de suprapunere a fiecirei treceri a pistolului cn
trecerea anterioara.

Toate aceste defectiuni, se remediazid printr-o instruire atenti a
muncitorilor-vopsitori, prin respectarea regulilor de vopsire, prin exempli-
ficari practice demonstrative ficute de cei mai experimentati vopsitori.

Printre defectele principale de pulverizare cauzate de factori mecanici
sé enumers :

— distributia inegald a vopselei la pulverizare si pulverizirile de-
plasate datoritd infundirii unuia din orificiile laterale de aer ale duzei
sau unei deschideri necorespunzitoare a acului obturator, astfel incit
aceasta este trecutd nesimetric prin orificiu si deviata intr-o parte. Daci
prin rotirea duzei cu 180° defectiunea se roteste si ea o dati cu duza,
cauza este astuparea unuia din orificiile laterale de aer. Daci, cu toati
rotirea duzei, defectiunea rimine in aceeasi zond a conului de pulverizare,
inseamnd ci se datoresc unei deschideri defectuoase a acului si trecerea
nesimetricd a compozitiei prin orificiul duzei ;
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~ Vvopsirea neuniformi cu margini subtiate si centru fncircat se
poate produce dintr-o reglare necorespunzitoare a acului obturator
care, la apiisarea pe trigaci, lasi si treaci prin orificiu o cantitate prea
micd de vopsea, obfinind fn acest fel o pulverizare neuniformi, ingrosata
in centru §i subtiati pe margini (fig. 99, a). Aceast defectiune mai

Fig. 99. Pulveriziri defectuoase :
a — cu margini rdrite ; b — cu margini Incircate,

poate aparea si datoriti unei presiuni prea mari in vopseaua din re-
cipient. In acest caz, presiunea aerului comprimat este insuficienti
pentru o pulverizare corectd a vopselei, in special in zonele marginale
ale conului de pulverizare. Pentru remediere se va regla la inceput deschi-
derea acului obturator, pentru a permite trecerea prin orificiu a unei
cantitati mirite de vopsea. Daci dupi acest reglaj defectiunea nu dispare,
se va reveni cu acul obturator la pozitia initiala si se va reduce presiunea
vopselei. Prin incercdri repetate se regleazi presiunea in vopsea §i,
eventuals deschiderea acului obturator pini se obfine o pulverizare
corespunzitoare ;

— vopsirea neuniformi cu margini incircate (fig. 99, b), se datoreste
unei necorespondente la pulverizare intre cantitatea de vopsea si presiunea
aerului comprimat. Remedierea se face prin reglarea alternativa a acului
obturator si presiunii de aer pind la o pulverizare corespunzitoare.
Dacad vopseaua este trimisd la pistol intr-un recipient, se verifici si
presiunea acestuia, reglind-o daci este necesar.

i) Ingrijirea pistolului de pulverizat. La intreruperea de scurtfi durati
a lucrului, pistolul se atirnid de marginea unei gileti in care se afli tipul
de solvent folosit pentru diluarea compozitiei, astfel incit numai capul
pulverizator si fie introdus in lichid. Este gresit procedeul de a introduce
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complet pistolul in solvent, intrucit acesta dizolvid lubrifiantii in zonele
de ungere si degradeazid garniturile de etansare.

In general pistoalele de pulverizat sint construite robust, insi, ca
orice aparat a cirui subansambluri sint prelucrate cu un inalt grad de
precizie, trebuie luate toate masurile pentru ca atit plstolul cit si acce-
soriile acestuia si fie in permanenta curate. Nu este perm:s a in canalele
inguste ale pistolului sau in orificiile duzei si ramina vopsea care se
usucii si intrerupe sau deregleazdi functionarea acestuia. Murdaria este
cel mai mare dusman al pistolului.

_La terminarea lucrului sau in cazul intreruperilor de lungd durati
trebuie procedat la curitirea imediatd a pistolului si a recipientului
de material. Pentru aceasta, dupa golire, se pune in recipient o cantitate
potrivitdi din solventul corespunzitor compozitiei cu care s-a lucrat
si se introduce aer comprimat. Prin actionarea tragaciului (cu sau fara
inchiderea conductei de alimentare cu aer a pistolului) se obtine o buna
spilare, atit a conductelor si orificiilor de la pistol, cit si 2 conductei
de material din recipient sau a furtunului. .

Se recomandd conectarea cu sursa de aer comprimat si efectuarea
unei pulverizari pind ce pe suprafata de proba apare numai sr}lvcnt
curat.

Dupi aceasti operatie de curitire interioard a instalatiei se proce-
deaza si la o spilare exterioari. Se demonteazid in prealabil duza de
pulverizare, se spald in solvent curat, apoi se sufld cu aer comprimat
si se pistreaza, pind la reinceperea lucrului, intr-un vas mic cu diluant.
Nu se va folosi pentru curitire sodd caustica sau solutii alcaline, care
atacd aliajele usoare din care sint confectionate pistoalele de vopsit.

Solventul rezultat din spilare este colectat intr-un vas pentru a
fi reintrebuintat fie pentru diluarea compozitiei fie pentru o noud spalare,
dupi ce in prealabil a fost strecurat printr-o sitd cu ochiuri de 0,5—1 mm
latura.

2. INSTALATII PENTRU PRODUCEREA AERULUI COMPRIMAT

Aerul comprimat necesar este produs de instalatii corespunzitoare
compuse dintr-un compresor mobil sau fix si dintr-un separator de apa,
si de ulei.

In fig. 100 este reprezentatd schematic o astfel de instalatie de aer
comprimat, care deserveste cele trei feluri de pistoale descrise mai
na nte.
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Instalatia se compune dintr-un compresor I, care produce aerul
comprimat si-l pompeazi in rezervorul 2, de unde trece printr-un furtun
in separatorul de apa si de ulei 3. Aici, aerul comprimat pitrunde prin

Fig, 100. Schema de functionare a aparatului cu pulverizare
pneumatica.

straturi de pisld si de coes, cedeazi umiditatea si péarticelele foarte fine
de ulei, antrenate de la compresor, si apoi trece, astfel curatat, prin
furtunul 4 la pistolul pulverizator 7.

In prima variantd aerul comprimat de la separatorul de api si de
ulei trece prin furtunul 4 in vasul eu compozitie », de unde o ramificatie
trece: direct la pistol si alta preseaza asupra compozitiei din rezervor,
obligind-o si se ridice prin furtunul § pini la duza pistolului.

Pentru variantele II si III, aerul comprimat de la separator este
dirijat, prin furtunul 4, direct la racordul pistolului respectiv.

Pe santiere se folosesc in general numai copresoare mobile.
Alegerea tipului si capacitatea compresorului este in functie de volumul
lucrarilor de finisare prin acoperire cu pelicule si de procedeul adoptat
pentru aplicarea compozitiilor.

Compresoarele mobile se folosesc fara sau cu rezervor de aer. Com-
presoarele cu rezervor de aer asigurid o presiune constanta de pulverizare,
cu ajutorul aerului inmagazinat in rezervor.

Pe santiere se folosesc in general, pentru lucririle de vopsitorie,
doud tipuri de compresoare mobile : compresoare cu piston si compresoare
cu membrani.
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a) Compresorul cu piston tip ECV 240 (fig. 101). Se compune din
urmiitoarele pirti principale :

— compresorul de aer propriu-zis 2, de tip cu piston, monoetajat,
cu doi cilindri;

2.3
!
]
— e ,
i)
§ 7
7 9 ¢

Fig. 101. Compresor cu-piston, tip ECV 240.

— motorul electric de antrenare I de tip asincron, trifazat, care
antreneaza, prin intermediul unui cuplaj, compresorul de aer. Pornirea
si oprirea motorului se fac de la automatul 3;

— rezervorul de aer comprimat 4, confectionat din tabli de ofel
prin sudare, montat pe un ax cu doud roti de cauciue 9, prin intermediul
unui sasiu din tevi sudate 10, prevazut cu minerul 17; _

— separatorul de ulei 5, montat pe conducta care refuleazi aerul
de la compresor in rezervorul 4;

— separatorul de apa 6, montat la iesirea aerului din rezervorul 4.
La ijesirea aerului din separatorul de apd este montat robinetul de in-
chidere 7 si stutul § pentru racord ;

— aparatura de mésuri si control este montati pe conducta de refula-
re a aerului de la compresor in rezervorul £ si este compusa din supapa
de siguranta 12, manometrul 13 si presostatul 14 .

Pentru buna functionare a compresorului este necesar sa se efectueze
urmatoarele operafii:

— se deschid robinetele separatoarelor de ulei si de apia, pentru
eliminarea uleiului si apei rimase eventual de la utilizarile anterioare.
Dupi purjare aceste robinete se inchid ;
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— se inchide robinetu: de aer si se porneste compresorul, verificindu-se
buna functionare a supapei de sigurantd si a presostatului. Verificarea
se [ace urmind indicatiile manometrului ;

— se racordeaza furtunul delegatura al pistonulului pulverizator la
stutul de racord;

— se apasd pe butonul de pornire al automatului care pune in fun-
ctiunemotorul de antrenare a compresorului.

Caracteristicile tehnice si functionale ale compresorului pentru
vopsitorie tip ECV 240 sint date in tabelul 17.

Tabelul 17
Caracteristicl dgngzg?ﬂ Valoarea

Compresorul de aer:

— debitul de aer 1{min 200

— presiunea de utilizare daN/em? 7

— presiunea maximi daN/em? 8
Presiunea pentru pistoalele de vopsit daN/em? 2-5
Motorul electric ; .

— putere kW 2,2

— tensiune ¥ 220/380
Capacitatea rezervorului de aer comprimat 1 75
Dimensiyni de gaharit

— lungime min 1 450

— litime mimn 530

— indltime mm 800
Masa netd a compresorului kg 110

Pentru realizarea unor lucrari de calitate este necesar sa se ia unele
masuri pentru functionarea optima a compresorului $i anume :

— verificarea cu atenfie a functionirii separatoarelor de apa si
ulei, pentru a se asigura purificarea maxima a aerului;

— reglarea presostatului in limitele necesare pentru efectuarea
lucrului in bune conditii.

b) Compresorul ¢n membrana (fig. 102). Este actionat printr-un
motor electric de antrenare I de tip monofazat sau asineron trifazat
cu flansa, legat de corpul compresorului 2.

Axul motorului antreneaza axul intermediar J pe care sint montate
bielele 6 si ventiatorul cu palete 4. Compresorul este prevazut cu un
filtru 5 executat dintr-un material plastic poros. In partea ventilatorului,
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filtrul este prevazut cu o carcasi metalicd de forma tronconica pentru
dirijarea aerului aspirat. La exterior, filtrul are o sitd metalica de pro-
tectie. .

Compresorul, prevazut
cu douna camere de com-
presie, se compune din
bielele 6 antrenate de por-
\ - - tiunea excentrici a axu-

5 i ades lui intermediar 2, pe care
- sint montate membranele
7 fixate de biele prin
placa §, prevazuta cu su-
papele de aspiratie cu la-
mele 9. Cele douid biele
sint montate pe excentri-
cul axului intermediar de-
calate cu 180°, astfel incit
la 0 rotatie completa a
acestuia se obtin doui
curse alternative aclive
nos 132N 0 ale bielelor.

Fig. 102, Compresor cu membrana. Camerele de compre-
sie sint limitate in partea

superioari de chiulasele 11 pe care sint montate supapele de refulare cu
lamele 10. In interiorul chiulasei, deasupra supapelor de refulare sint
prevazute camerele de egalizare a presiunii legate prin intermediul unei
conducte de legaturid 13. L.a camera inferioard de egalizare a presiunii
este montata supapa de siguranta 72. LLa camera superioari de egalizare
a presiunii este montata conducta de evacuare a aerului 17, pe care
este montat un miner de apucare din cauciue.

Echipamentul electric al compresorului se compune din cablul de
alimentare cu fisa 16 si intrerupatorul tripolar 15, care comanda pornirea
si oprirea electromotorului 7.

Toate subansamblurile compresorului sint montate pe o placa de
sustinere 14, _ '

Pentru pornirea compresorului se racordeazi motorul electric de
antrenare la reteaua de curent cu ajutorul fisei, dupa care se conecteaza
cu ajutorul intrerupatorului.

Motorul electric antreneazi prin intermediul axului cu excentric,
cele douid biele care actioneazi membranele de cauciuc. La miscarea

===
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descendentd a membranelor se deschid supapele de aspiratie si aerul
este admis in camera de compresie.! La miscarea ascendenti a membrane-
lor, aerul este refulat in camerele de egalizare a presiunii prin supapele de
refulare. Din camerele de egalizare a presiunii, aerul este refulat la
exterior printr-o feavi cu stut. De la stutul de refulare, prin intermediul
unui tub flexibil de legituri, se alimenteazi pistolul pulverizator.

La terminarea lucrului se opreste functionarea compresorului prin
deconectarea motorului electric de la retea, actionind intrerupitorul si
apoi scolind fisa din priza.

Caracteristicile tehnice si functionale ale compresorului cu mem-
brana sint aratate in tabelul 18.

Tabelul 18
Caractarisitici dfn,[,:::eu:; Valoarea
|

Compresorul de aer,

— debitul de aer 1/min 250

— presiunea de utilizare daN/em?® 5

— presiunea maxima daN/cm? 7.5
Motorul electric ;

— putere kwW 2,2

— tensiune ; v 220/38
Dimensiuni de gabarit :

— lungime mm 476

— lijime min 200

— indllime min 370
Masa netd a compresorului 2 kg 29,100

Spre deosebire de compresorul cu piston ECV 240, compresorul
cu membrand este mult mai manevrabil, datoritd dimensiunilor de gabarit
mult mai reduse si greutatii de circa 29 kg, care permite si fie purtat
de un singur om, putind fi utilizat mult mai comod in conditii de santier,
unde schimbdrile locului de munca sint frecvente, iar transportul de la
un loc la altul se face pe trasee incomode (pe sciri, pe schele ete.).

Pentru realizarea unor luecrari de calitate, se vor lua aceleasi masuri
ca si pentru compresorul cu piston ECV 240,

3. PULVERIZAREA PRIN ACTIUNE ELECTROMAGNETICA

Pentru acoperirea cu compozitii de vopsit, licuit si emailat a supra-
fetelor cu intindere micd, a mobilierului sau pentru diverse reparatii
cu astfel de compozitii, se folosesc aparate cu pulverizare prin actiunea
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electromagnetica. Functionarea acestor aparate nu necesiti agregate
separate, care ingreuneazi organizarea lucrarilor respective; se mane-
vreazd cu multd usurintid si au o mare mobilitate. Din aceastd calegorie
de aparate face parte si pistolul electromagnetic.

Pistolul electromagnetic (fig. 103) este asemanitor celui obisnuit
insd cu dimensiuni ceva mai mari.

Fig. 103, Pistol electromagnetic.

Presiunea in compozitie se obfine cu ajutorul unei pompe cu piston
3, situate deasupra rezervorului 7 si previzutd cu o serie de supape.
Miscarea plstnnulul este asigurati de un E‘.[e{:trumagnt'L 1 care atrage
un miez mobil §i, prin intermediul unei tije, impinge pistonul. Hmducemu
pistonului in pozitie normali este asigurata de un resort. Electromagnetul
se cupleazi prin apasarea pe butonul de comanda 2 la tensiunea retelei
de iluminat 9 de 110 sau 220 V si frecventa de 50 Hz. Curentul patrunzind
in electromagnet il obligid sia execute un numar dublu de vibratii, respectiv
100 de impulsuri pe secundi. La fiecare impuls se refuleazi si la fiecare
retragere a pistonului se absoarbe prin tubul de aspiratie £ o noua canti-
tate de compozitie. Cilindrul pompei si pistonul sint confectionate din
materiale foarte dure, pentru a rezista actiunii abrazive a pigmentilor
din compozitie. Deoarece in timpul functionirii pistolul se incilzeste,
se recomanda intreruperea lucrului pina ce acesta se raceste. Pulverizarea
uniforma a compozitiei se obtine prin actionarea surubului de reglare
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5, iar reglarea unghiului virfului conului de pulverizare se face cu ajutorul
surubului 6.

Principiul de functionare constd in aspirarea prin depresiune a
compozitiei de pulvermat din recipient, 1mp1ngerea acesteia prin canalele
elicoidale ale unui ajutaj de turbionare si pulverizarea in exterior prin
duzd ; aceste operatii sint indeplinite de pompa cu pistonas.

Cu acest pistol se poate realiza o presiune in compozitie care poate
varia intre 3 si 30 daN/em?, cu o productivitate de 170 g compozitie
pulverizata in timp de 1 minut.

Caracteristicile tehnice si funcfionale ale pistolului pulveririzator
electromagnetic sint date in tabelul 19,

Tabelul 19
Caracteristici U;Lt:'uti; . Valoarea

Pistolul propriu-zis

— lungime mm 220

— latime min 115

— indltime mm 220

— masa netd kg 1,430
Electromagnetul ;

— putere W 50

— tensiune v 220

— intensitate A 0,5
Recipientul : :

— capacitate 1 0,800

— masa netd ' kg 0,140
‘Diametrul duzelor '

— duzd normald mm 0,6

— duzd cu prelungitor min 0,5

— duzd cu doud orifieii mim 0,2

— duzé cu jet acicular mm 0,3
Productivitatea m*/h 15 — 20
Consum specific de material kg/m? 0,170—0,225

La acest pistol se pot folosi patru feluri de duze (fig. 104). Cu duza
din fig. 104, b se acopera cu compozitie suprafete care nu pot fi cuprinse
complet in jetul unei duze normale (suprafete in unghiuri ascutite,
ornamente, cavitati ete.) (fig. 104, a). Cu duza din fig. 104, ¢ se acoperd
cu compozitii suprafete foarte inguste sau locuri de pe suprafetele deja
acoperite, care necesiti unele reparatii sau completdri. Duza din fig.
104, d se foloseste la lucriirile de dezinfectare. Aceasta are forma de ac
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Fig. 104, Pistol electromagnetic

prevazut cu diferite duze . Fig. 105. Reglarea uniformitatii jetu-
@ — cu duzid normala ; b — cu duzd cu lui  pistolului electromagnetic :
prelungitor ; ¢ — cu duzd cu jet acicu- @ — reglarea surubului: b — pulverizare:
lar j d — cu duzd ecu doud orifieii, uniformé ; ¢ — pulverizare neuniforma,

pentru a patrunde prin-
tre deschizaturi, unde
pulverizeazi compozitia
respectiva prin orificiile
laterale cu care este pre-
vazuti duza.

' oty

Jetul se regleazi cu
ajutorul a doui suruburi.
surubul 5 regleaza uni-
formitatea  particulelor
din sectiunea conuluide
pulverizare (fig 103), iar
surubul & deschiderea un-
ghiului virfului conului de

_ o pulverizare (fig. 106). In-
Fig. 106. Reglarea unghiului ~ virfului conului virtind spre stinga suru-
de pulverizare : ;

@ — pulverizare evazatd : b — nnlWerizars inencts bul se obtine o evazare
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a conului (fig. 106, «), iar spre dreapta ingustarea unghiului de pulve-
rizare (fig. 106, b).
[n fig. 107 este prezentat un pistol electromagnetic modern de dimen-

siuni reduse si cu o masi netd de 1,200 kg si foarte usor de manevrat
(fig. 108).

Fig. 107. Pistol electromagnetic modern. Fig. 108. Pistol electromagne-
tic in actiune,

Puterea electromagnetului este de 35 W la tensiunea de 220 V, dezvol-
tind in compozitia ce se pulverizeazi o presiune care poate ajunge pind
la 120 daN/em® Este dotat cu un recipient de 0,800 1 si cu cele’patru
tipuri de duze, confectionate din material foarte dur, care rezisti la
actiunea abrazivia a pigmentilor la astfel de presiuni. Dimensiunile
duzelor normale sint cuprinse intre 0,4 si 1,0 mm, iar debitul de vopsea
pulverizata pe minut este de 120 g.
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4. PULVERIZARE CU PERNA DE GAZ

Din aceastid categorie face parte butelia pulverizatoare cu perni
de gaz (fig. 109) care se compune dintr-un recipient 7 din tabla de otel
neagra sau de duraluminiu lacuitd in interior, avind o capacitate de
350—500 ml, in care se introduce compozitia 2 si gazul lichefiat 3, care,

i

\

| |
|

|
|

il

|
\

Fig. 109. Butelie pulverizatoare cu pernd de gaz

prin evaporare se amestecd cu compozifia din butelie, producind totodata
si energia necesara pulverizarii. Presiunea dezvoltata este de maximum.
0—7 daN/em?, la 50°C. Butelia se incarca numai la fabrica furnizoare.

La partea superioari a buteliei este montat capacul de pulverizare,
compus dintr-o carcasi 4, in care sint montate pirghia 5, care prin apasare
deschide ventilul de trecere a compozitiei si duza 6 unde se produce
pulverizarea. Capul de pulverizare este previazut in interior cu un
tub din material plastic 7 care ajunge pina la fund. Odati cu compozitia
se introduce in butelie bila § din ofel, de sticla sau de portelan, care,
prin agitare, asigura amestecarea $i distribuirea uniforma a pigmentilor
in compozitie. -

Compozifiile de vopsit (vopsele, emailuri, lacuri etc.) trebuie sa
fie perfect compatibile cu gazul lichefiat, astfel ca in permanen{d ames-
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tecul compozitie-gaz si ramina sta-
bil. In general serecomandi ca gazul
de pulverizare si fie si solventul
produsului de vopsire.

La pulverizare butelia (fig. 110)
trebuie tinutd vertical, pentrun ca
tubul si fie in permanenti in com-
pozitie, altfel prin duzd iese numai
gaz.

Distanta de suprafata suport, la
care se tine pistolul cu perna de aer,
este de 25—30 cm.

Pentru aplicarea compozitiei se
apasi pe pirghie care, deschizind
ventilul, lasa si ajunga compozitia
la duza, prin dilatarea si presiunea
produsd de gaz, de unde iese sub
forma de compozitie-gaz. Gazul la
iesire se evapora dezvoltind prin
aceasta energia necesari pulverizarii
compozitiei sub forma de ceata.

In timpul lucrului butelia tre-
buie deplasatad in -lungul suprafetei
suport cu miscari circulare pentru
ca jetul, care este rotund, si acopere complet suprafata suport care
se finiseaza.

In timpul unei treceri pe suprafati nu trebuie intrerupt jetul de
pulverizare deoarece la pornire pot apirea scurgeri, picituri, zone neaco-
perite etc. Apisarea pe ventil se face inainte ca jetul si ajunga pe obiect,
lar oprirea, dupi ce acesta a parasit suprafata.

O butelie de 350 ml poate fi folosita pentru acoperirea unei suprafete
suport de 2—2,5m?, iar una de 500 ml, pentru acoperirea unei suprafefe
suport de 3,5—4 m?,

Buteliile cu pernd de gaz, folosite la acoperirea suprafetelor mici
cu vopsele, lacuri sau emailuri, au avantajul ca au o functionare simpla,
se manevreazi usor, nu necesiti cunostint e speciale si practici indelunga-
ta, iar pulverizarea nu este legata de nici o instalatie sau sursa de energie
electricd. Singurul dezavantaj pe care-1 prezinti este posibilitatea limi-
tata de lucra.

Fig. 110. Butelie pulverizatoafe in
actiune,
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5. PULVERIZAREA HIDRAULICA LA PRESIUN{ INALTE (FARA AER,
ATRLESS)

Vopsirea prin pulverizare hidraulici la presiuni inalte, denumiti
si vopsirea farid aer (airless), este o metoda moderna de aplicare a compo-
zitiilor de vopsit (lacuri. vopsele, emailuri ele.). Se bazeaza pe vehicularea
compozitiilor cu ajutorul unui agregat de pompare cu doui etaje.

Agregatele folosite in mod
curent sint de doua tipuri:

— agregate cu pompare
penumatica si hidraulica,
previzute la fiecare etaj
cu cile un piston (fig. 111) si

— agregale cu pompare
numai hidraulica, prevazute
la primul eta] cu piston. iar
la cel de la doilea cu dia-
fragmd (membrand) simpla
sau dubld (fig. 112).

Agregatele din primul
tip necesila ca anexid un
compresor de aer compri-
mat (v. fig. 101 si 102). iar
din cel de al doilea tip. in-
clud in ansamblul agregatu-
lui si 0o pompa de absorbtie
Fig. 111. Agregat mobil de pulverizare fara st refulare a compozifiei.

aer, cu pompare pneumatica si hidraulica : Compozitia comprimata
! — pompa propriu-zisd ; 2 — vas de echilibrare; la ]JT{‘SillTli hidraulice ridi-
3 — regulator de aer ; 4 — amestecitor pneuma- = = i
tic; 5 — elevator opneumatic: 6 pistol de cate (RU—EDU(].ilI\_,-'{'nl':L tre-
pulverizat ; 7 — reciplent de vopsea ; 8§ — céru- A s -l i =
cior de transport: 9 — minerul céaruciorului. cind prin [}]Hﬂl $1 duza de

pulverizare cu orificiul foar-
te mic, se destinde brusc la iesirca in atmosferd, datoritd dife-
rentei mari de presiune, pulverizindu-se foarte fin, aproape de ato-
mizare. Particulele din jetul pulverizat se indreaptd cu viteza incelini-
toare spre suprafata care trebuie acoperiti si pe cdre se depun. Incetini-
rea vitezei de deplasare a particulelor din jet provine din rezistenta
aerului cuprins intre duzi si obiect. Trebuie remarcat cid deplasarea
particulelor compozitiei de vopsit se face numai datoritd energiei lor
cinetice §i nu prin antrenare de vre-un jet de aer comprimat.
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Fig. 112. Agregat de pulverizare fard aer, cu pompare hidraulica
(piston si diafragmia dublid), pe carucior :

1 — motorul electric de actionare ; 2 — tablou de comandid cu intrerupé-
tor de curent; 3 — cablu electric cu fisa cu contact de protectie;
4 — pompiA auxiliard de absorbtie-refulare ; § — furtun de absorbtie a
compozitiei 1 6§ — furtun de refulare a compozitiei in camera de admi-
sie-compresie ; 7 — camera de admisie-compresie | 8§ — supapd de refu-
lare a compozitiei comprimate spre pistol ; 9§ — furtun de constructie
speciald pentru vehicularea compozitieli comprimate spre pistol

Prin pulverizarea hidraulici la presiuni inalte (fird aer), particulele
din jet ajung pe suprafata care trebuie acoperita dispersate uniform
$icu o viteza redusi, astfel c¢i posibilititile de ricosare sint substantial
mai mici in comparatie cu procedeele clasice de pulverizare cu aer,
jetul este mai bine dirijat in direc{ia suprafetei obiectului care se fini-
seaza, iar formarea cetii este mult redusa.

Aceste caracteristici, specifice pulverizirii fard aer, conduc la o
seriec de avantaje, fatd de pulverizarea obisnuiti cu aer comprimat,
dintre care cele mai principale sint :

— productivitate de 2—2 1/, ori mai mare ;

— ‘economie de compozitie (circa 20—409,), prin eliminarea disper-
sirii laterale ale pulverizirii si a formirii celii;
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— stratul depus aderd bine de suprafata suport si, datorita continu-
tului redus de solvent, este de mai bund calitate, fiind compact si, practic,
lipsit de bule si pori;

— printr-o singuri trecere a jetului poate fi realizati o grosime mai
mare a stratului;

— consumul de aer comprimat la agregatele cu pompare pneumatica
si hidraulici, se reduce la circa o zecime, aerul comprimat fiind necesar
numai pentru actionarea instalatiei de amestecare a compozitiei si pentru
actionarea pistonului etajului pneumatic ;

— pericolul de incendiu, de explozie si de imbelnavire a muncitorilor
este redus la minimum, reducindu-se astfel corespunziator si cheltuielile
organizatorice pentru securitatea muncii.

Prin vopsirea firi aer se pot executa finisaje folosind compozitii
atit la temperatura mediului ambiant, cit si compozitii preincilzite
cu ajutorul unei instalafii adecvate,

Agregatele de pulverizare fard aer pot fi fixe sau mobile, dupa cerin-
tele procesului tehnologie. La santierele de constructii se folosesc agrega-
tele mobile pe roti, dotate cu un recipient de 20—50 1 capacitate, care
se alimenteazd periodic pe masura folosirii confinutului.

a) Agregate mobile de pulverizare fiard aer eu doui etaje de pompare
(pneumatic si hidraulic). Etajul pneumatic primeste aerul comprimat
de la un compresor si cu ajutorul unui piston cu tije transmite o miscare
alternativd unui al doilea piston din etajul hidraulic, care realizeaza
pomparea propriu-zisa a vopselei. Daca la etajul pneumatic aerul compri-
mat vine liber de urme de apa si ulei, filtrat de dispozitive exterioare,
la etajul hidraulic s-a prevazut in partea inferioara un filtru metalic
detasabil cu site de cupru de 500—1 000 ochiuri/em?.

Agregatul este fixat cu ajutorul unei garnituri si citeva suruburi
de capacul recipientului de vopsea. Acesta poate dezvolta o presiune
hidraulica intre 14 si 30 de ori mai mare decit presiunea inifiala de aer
primita de la compresor.

Un regulator de tipul cu membrana, limiteaza si regleazi introducerea
aerului comprimat in agregat, 1—10 daN/ecm?®. Presiunea de lucru se
poate citi pe un manometru fixat la regulator. Inainte de intrarea in
agregat, fixat, de asemenea, pe regulator, se aflia si un robinet de inchidere
a aerului comprimat.

Pentru curitirea duzelor se foloseste un injector de aer comprimat
(fig. 113). montat cu ajutorul unui sistem de holendere pe corpul regu-
latorului, inainte de intrarea aerului comprimat in acesta.

Aerul comprimat intrd in injector (fig. 114) si este oprit s iasa de
o supapa actionatd de un ac. La apésarea pe un buton situat la partea
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inferioard a injectorului, o tiji deschide supapa si aerul comprimat
iese cu presiune prin capul de injectie, curitind duza finutd cu mina in
dreptul jetului.

S

Fig. 114, Sectiune prin injec-
torul de aer comprimat.

Fig. 113. Regulator de aer
comprimat cu injectorul de

aer :
1 — regulator de aer cu mano-
metru ; 2 — injector de aer.

Pompa trimite compozitia de vopsit intr-un cilindru de olel, care
constituie vasul de echilibrare (fig. 115) sau vasul tampon, care are
drept scop echilibrarea pulsatiilor si asigurarea unui debit constant
de compozitie la pistol. Vasul de echilibrare se construieste in doui
dimensiuni. O dimensiune mica (0,500 litri capacitate) pentru un singur
pistol si una mare (1.500 1) pentru doui pistoale.

Vasul de echilibrare este previzut cu un filtru circular cu siti de
500 ochiurifem? si este fixat prin ingurubare pe un corp montat pe capaci.
Corpul de fixare este previizut cu un robinet pentru golirea continutuluj
vasului tampon in recipientul de vopsea in cazul curatirii.

Omogenizarea compozitiei de vopsit din recipient si impiedicarea
depunerii pigmentilor pe fundul siu, se realizeazi printr-un amestecitor
pneumatic cu palete. Acesta se compune dintr-o turbini actionata cu
aer comprimat, avind 30—800 rot/min, un cuplaj semielastic si o tija cu
elice cu trei palete.

Turatia turbinei este reglati prin obturarea aerului comprimat cu ajuto-
rul unui robinet montat pe corpul ei. Turbina este fixati pe capacul recipi-
entului cu o piulitd mare, iar axul cu elicea patrunde in aceasta prin des-
chizatura in care a fost montatd turbina.
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Agregatul mobil de pulverizare mai este dotat si cu o serie de furtunuri
de cauciuc de o constructie speciala, pentru introducerea aerului com-
primat sau pentru a face legatura de aer la amestecator si elevator.

Inceperea lucrului se face numai cu agre-
gatul perfect curat. Curadtirea se face in
general la terminarea lucrului cu solventul
prescris pentru compozifia cu care s-a
vopsit, introdus in circuitul recipient-pis-
tol fara duza si functionind cu presiune
micd. In vederea umplerii cu vopsea se cu-
pleazi furtunul de aer la elevator si capacul
incepe sa se ridice pina ajunge la pozifia
maxima. Dupa ce ridicarea s-a terminat,
se scoate recipientul de vopsea si se umple
cu compozifia pregatitd la viscozitatea de
lueru. Se asaza din nou recipientul pe
carucior, in locasul special ambutisat si se
decupleaza de la elevator.

Capacul coboard usor si se asazd pe
recipient,

Se cupleaza aerul la amestecatorul cu
palete si se porneste la turatia prescrisi de
Fig, 115, Schems ‘vasulu pm_ducﬁtaru] compozitiei de _Vepsjt._() tu-

" de sechilibhrare rafie prea mare a amestecatorului poate
1 _ corpul vasului: 2 — fii- produce spumarea compozifiei si pericli-
tru; 3 — piulith de fixare; tarea calitatii pulverizérii.

R e B T In acest timp se manevreaza regulatorul
fixare : 6 intrarea compo n acest timp 1 areg

el 7 ¥ g_mi;gnd“c‘*“ e de aer al agregatului pind ce manometrul

’ indica 1—1,5 daN/cm®.

Se deschide robinetul si pompa incepe sa luereze incet. Operatorul
urmireste ca prin furtunul de vopsea cu pistolul fixat, dar fara duza,
sa se scurga intr-un vas tot solventul de curidfire pind apare compozitia
de vopsit. in acest moment se intrerupe admisia in pistol prin ridicarea
degetu.:i de pe triagaci, se asigurd cu ajutorul dispozitivului de blocare
sise monteaza fiitrul si duza la pistol. Dupa terminarea montirii acestora,
se actioneazd regulatorul pina la obtinerea presiunii necesare lucrului
si pe un panou se face proba pulverizirii. Daca aceasta este corespunza-
toare, se trece la executarea vopsitoriei respective. Tipul de duza de
pulverizare care se monteazi la pistol se alege in conformitate cu tet_molo-
gia de vopsire stabiliti, iar dimensiunea ei, de felul si viscozitatea
compozifiei.
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b) Agregate mohile de pulverizare fird acr cu doud etaje de pompare
hidrauliea (piston si diafragmi). Aceste agregate au in majoritate un
gabarit redus (circa 50 x 40 x 40 cm) si nu necesita compresor de aer.
Se racordeazd direct la reteaua de curent.. Elementele de antrenare si
functionale sint montate intr-o carcasd care rezisti la solicitarile dure
de pe santiere.

Fig. 116. Agregat mobil de pulverizare fard aer cu doui etaje
de pompare hidraulici cu recipient propriu pentru compozitia
de vopsit, de 20 litri capacitate.
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Absorbtia compozitiei de vopsit se face, la tipurile de debit mic,
printr-o pompa de absorbtie-refulare dintr-un recipient propriu de 201
capacitate (fig. 116), iar la cele de debit mai mare, dintr-un recipient
mobil sau direct din ambalajele orzgma]e ale producatorului compozitiei
respective (fig. 117).

Un alt tip de agregat cu pulverizare
fara aer si cu’doud etaje de pompare
hidraulicd, insid fird pompa de absorb-
tie-refulare, este si cel din fig. 118
cu recipientul fixat deasupra, din care
compozilia patrunde in camera de
compresie prin gravitatie

In fig. 119 este prezentatii o sche-
mi de functionare a unui agregat mo-
bil de pulverizare fara aer de mare
productivitate. cu doui etaje de pom-
pare hidraulici (piston si doua dia-
fragme).

Prin rotirea de cidtre motorul e-

; lectric a arborelui excentric I.se ac-
Fig. 117. Agregat mobil de ({jgpeazd asupra pistonului 2, care, la

g-tualjw;en-ézeargom?;‘?e al?itl;lraw?ficédagﬁ ridicare, absoarbe ulei din recipientul 3

recipient pentru compozitia de prin supapa de admisie 4. La cobori-
vopsit separat (ambalaj original). rea pistonului, se comprimé uleiul care
inchide supapa 4 si apasa asupra celor

doud diafragme (membrane) 5. Acestea comprimi puternic compozitia
de vopsit din camera de admisie-compresie 6, care, la rindul ei, presind
supapa de admisie 7 o inchide si refuleazi compozitia prin supapa de
evacuare § spre furtunul de legatura cu pistolul. Admisia compozitiei de
vopsit se face printr-un furtun 9, fiind absorbita de o pompa auxiliara 10
din recipientul respectiv printr-un sistem flexibil cu cot de teava si sorb
cu filtru si refulatd in camera de admisie 6. Actionarea diafragmelor
este sincronizatd cu pompa auxiliard de absorbfie-refulare.

Presiunea se limiteazd prin regulatorul de presiune I1.

Functionarea agregatului cu doué etaje de pompare hidraulica este
in principiu aseminatoare cu cea descrisi pentru agregatul cu eta) de
pompare pneumatica si etaj de pompare hidraulica.

Dupi ces-au cuplat la pompa de aspiratie-refulare furtunurile respecti-
ve se cupleazd furtunul pistolului, se fixeaza §i pistolul, inséd fard duza
si apoi, prin fisa cablului electric, se face legatura cu tabloul de comanda.
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Fig. 118. Agregat mobil de pulverizare fara aer cu
doua etaje de pompare hidraulica, fara pompad de
absorbtie-refulare si cu  recipient propriu peniru
compozitia de vopsit, fixat deasupra agregatului.

Inceperea lucrului se face, cum s-a ardtat si mai inainte, cu agrega-
tul perfect curat. Se regleaza agregatul la presiunea minima,
se introduce sorbul in recipientul cu compozitia de vopsit, se
conecteazii cablul electric prin fisa respectivi la reteaua de curent si se
comuta intrerupitorul de pe tablou la ,deschis®.

Agregatul incepe si functioneze la presiunea minimé. Operatorul
urmireste in acest caz ca prin pistolul fara duza sa se scurga intr-un
vas tot solventul rimas dupi curatare, pina apare compozitia de vopsit.
In acest moment se intrerupe admisia prin ridicarea degetului de pe
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trigaci, se asigurd cu ajutorul mecanismului de blocare si se monteazi
filtrul si duza pistolului. Dupd montarea lor, se actioneazd regulatorul
pind la obtinerea presiunii necesare de lucru, efectuindu-se pe un panou

1
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Fig. 119. Schema de functionare a agregatului de pulverizare fara
aer, cu pompare hidraulica (piston si diafragma dubla) :
1 — arbore excentric ; 2 — piston ; 3 — recipient de ulei pentru compresie ;

4 — supapa de admisie a uleiului; 5 — diafragm& dubld (membrane) :

6 — camera de admisie-compresie a compozitiei de vopsit: 7 — supapa de

admisie a compozitiel ; § — supapa de refulare a compozitiel comprimate

spre pistol ; 9 — furtun de absorbtie a compozitiei din recipient previzut

cu sorb ; 10 — pompd auxiliard de absorbtie si refulare ; 11 — regulator de
presiune.

proba pulverizarii. Dacd aceasta este corespunzitoare se trece la execu-
tarea vopsitoriei respective. Tipul de duzd de pulverizare se alege in
conformitate cu tehnologia de vopsire stabilitd, iar dimensiunea ei, de
felul si viscozitatea compozitiei.

Amestecarea compozitiei de vopsit din recipient se face cu ajutorul
amestecitoarelor electrice portabile (v. fig. 74 si 75).

La intreruperea pulverizirii la pistol, compozitia absorbitid de pompa
auxiliard este trimisa inapoi in recipient printr-un al doilea furtun atasat
paralel la cel de absorbtie. :

In tabelul 20 sint indicate earacteristicile tehnice si functionale ale
agregatelor pentru pulverizare fard aer.

Agregatele cu pompare hidraulicid ¢u piston si diafragma se produc,
in raport cu mirimea lor, cu acfionare cu motor electric monofazic sau
trifazic, cu sau fara protectie antiexplozivi. Cele cu debit liber de pompa-
re a compozitiei sub 2 1/min, sint echipate cu motoare electrice minofazce,
iar cele cu debite peste 21/min, cu motoare electrice monofazice sau trifazice.
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Tabelul 20

Caracteristicl

TUnitatea

de misyrd | ETegat cu pompare

Valoaresa

agregat cu pompare

preumaticd hidranlicé
8i hidraulich {piston +diafragma)
Puterea motorului electric
kW — 04, — 2,0
Tenslunea de alimentare Vv - 110; 220, 380
Presiunea aerulul comprimat pentru
alimentarea recipientului daN/em?® 3-8 -
Presiunea de lucru a compozifiei de -
vopsit daN/cm? 120—240 120—250
Debitul de compozitie de vopsit 1jmin 1,1 — 5,0 1,2-58
Capacitatea recipientului 20 — 50 20 (propriu)sau
capacitatea amba-
lajului
Lungimea furtunului compozitiei
comprimate m 510 5—10
Masa netd a agregatelor kg 14—60 18—90
Productivitatea m®/h 125—200 120—220
Diametrul duzelor pistolului mm 0,18—1,09 0,18—1,04

Aceste din urmi agregate pot i echipate la nevoie si cu motoare
cu explozie (benzind) sau cu motoare pneumatice rotative.

¢) Pistolul de pulverizat, furtunurile de presiune inalti. Pistolul de
pulverizat pentru vopsire fird aer (fig. 120) este de o constructie speciala,
adaptatd acestui sistem si se compune din :

Fig. 120. Piesele componente ale unui pistol de
pulverizat fara aer:

1 — corpul pistolului ;
ciului ;

3 tragaciul si garda lui;
5 — piulitA cu git; 6 — filtru lamelar ;
rizare ; § — piulifd de fixare a duzei ;

2 — dispozitiv de blocare a triga-
4 — garnitura de teflon ;

7 — duzi de pulve-

9 — intrarea vopselei.
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— corpul pistolului cu dispozitivul de agitare 1, dispozitivul de
blocare a tragaciului 2 si holenderul pentru furtunul de vopsea 9;

— triagaciul cu garda tragaciului 2 ;

— acul obturator pentru inchiderea orificiului de vopsea, cu arcul
sau ;

— piulita cu git 5 pentru fixarea filtrului lamelar pentru vopsea 6
si garnitura de teflon 4 pentru fixarea piulitei de corpul pistolului;
— piulita § pentru fixarea duzei de pulverizare 7. )

Furtunurile care condue compozitia la pistol sint construite dintr-o
arméturd metalica captusiti cu un tub din masid plasticid speciald, de
obicei teflon. Ele au o lungime de 5—10 m si sint prevazute la capete
cu holendere de prindere, care permit rotirea-pistolului si insurubarea
cu usurinta la agregatul de pompare. Acestea trebuie manipulate cu
grija, nu trebuie indoite, riasucite sau lisate sa se frece pe suprafetele
abrazive, deoarece, in afara de costul lor ridicat, orice fisura cit de simpla
se largeste rapid sub efectul presiunii inalte din compozitie, facind
furtunul inutilizabil. '

d) Duzele. Duzele de pulverizare sint de o constructie deosebita.
Realizate din metale usoare cu insertii foarte dure din carbura de wolfram
sau de tungsten, au practicate in acestea orificii foarte fine de pulverizaré
executate prin procedeul electro-eroziunii. Prin folosirea acestor carburi
duzele pot rezista eroziunii ridicate a pigmentilor din compozitii la
presiuni inalte de pulverizare.

Asa cum se vede in fig. 121, sint trei tipuri de duze de pulverizare.

a b A
. Fig. 121. Duze de pulverizare fird aer:
a — pentru pulverizare find ; b — pentru pulverizare obisnuiti ; ¢ — pentru

pulverizare conica.

La duza de pulverizare fina (F.F) (fig. 121, a), forma jetului de pulve-
rizare este in general alungita, subfiindu-se spre capete. Aceasti duza
se poate deosebi dupd lungimea ei mai mare $i culoarea neagra.
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Duza pentru pulverizare obisnuita (fig. 121, b) are un jet de pulveriza-
re aplatizat vertical si subtiat la capete. Aceasta duza asigura o ,acoperire
larga si o suprapunere minima si se deosebeste dupd lungimea ei mai
micad Ssi eromare,. '

Duza pentru pulverizare conicd (in cerc) (fig. 121, ¢) realizeaza o
pulverizare cu sectiune circulard si cu o distributie uniforma in toata
zona. Duza cuprinde o bucsa ce poate fi scoasa, previazute cu caneluri
pentru a crea actiunea de pulverizare si formarea jetului de pulverizare
rotund.

Duzele se livreaza, de obicei, intr-o cutiuta din material plastic cu
indicatia dimensiunilor in toli sau in mm. In tabelul 21 este datd co-
respondenta toli-mm.

Tabelul 21

Dimensiuni Dimenzinni

toli I mim toli nim
0,007 0,18 0,021 0,83
0,009 0,23 0,026 0,66
0,011 0,28 0,031 0,79
0,013 0,33 0,036 0,91
0,015 0,38 0,041 « 1,00
0,016 0,41 0,043 1.09

0,018 0,46 0,072 1,83

e) Alegerea duzei. LLa alegerea duzei se tine seami de viscozitatea
compozitiei pentru vopsit fiind in raport direct properfional. Pentru
wviscozitiati slabe se folosese duze cu orificiu mic. pe cind pentru viscozi-
tati mai mari se preferd folosirea duzelor cu orificiu cu diametru mare.

Cantitatea produsului pul-
-verizalt este in functie de méri-
mea orificiului duzei, iar gro-
;simea peliculei este determi-
nata de diametrul orificiului
81 unghiul de proiectie. Doua
«duze avind acelasi orificiu, dar
‘unghiurile de proiectie diferi-
‘te, lasa si treaci aceeasi can-
‘titate de produs care se re- )

Fig. 122, Pulverizarea prin doud duze cu

ipartizeaza insd pe o 11'11;111(;&1% acelasi orificiu, insd cu unghiuri de pro-
de suprafata diferita (fig. 122). jectie diferite.
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Aceasta caracteristici influenfeaza calitatea vopsitoriei prin faplul
ca, dacd, o compozitie de o anumita viscozitate, trecind printr-o duza
ii corespunde un unghi de proiectie bine determinat si, deci, o pulveri-
zare in conditii optime, o aceeasi compozilie, trecind printr-o alta
duza cu un orificiu de acelasi diametru insa cu un unghi diferit de ]eror-
tie, face ca rezultatul pulwnzam sa nufie satisfacator.

La alegerea duzei se mai {ine seama si de raportul intre unghiul
de proiectic al jetului si de marimea suprafetei de vopsit (tabelul 22

Tabelul 22

Curacletialticl Unghiul de prole-ct-ie & pulverizfirii
Suprafefe intinse = 40°
Suprafete de mirime mijlocie " intre 25° si 40°
Suprafete mici < 250

Ca regula generald se recomandi si se foloseased unghiul de proiectie
cel mai mare posibil, pentru cel mai mic orificiu de duza.

f) Pulveriziiri defectuoase, Cauze si misuri de remediere, Ca si in
cazul pulverizarii pneumatice, tot astfel si la pulverizarea fara aer este
necesar si se cunoascd eventualele cauze care provoacd o cit de mica
dereglare a instalatiei, pentru a se lua imediat méasurile corespunza-
toare de remediere, in vederea realizirii unei pulverizari cu rezultate opti-
me. Cele mai frecvente cauze sint: incluziuni de aer, infundarea filtrelor
si duzei, functionarea defectuoasia a instalatiei $i piese uzate ale plstc:-
lului.,

Aerul inchis in difuzor poate produce o picurare la duza pistolului.
Pentru eliminarea ei se indreapta pistolul in sus si in jos de citeva ori.

Pentru evacuarea aerului din conducte, dupa punerea in functiune a
agregatului, se indreapta pistolul fari duzd in vasul cu compozitia
de vopsit, pind ce jetul devine regulat si continuu. Se deconecteazi apoi
aparatul de reteaua electrici si se monteazid duza la pistol.

Daca vopseaua nu iese din pistol, inseamna ca filtrele sint infundate
fie la admisie fie la iesire.

Infundarea duzei se mai poate datori si prezentei unor corpuri straine,
cum sint particulele de vopsea uscatd in conducte in urma unei utiliziri
anterioare. Majoritatea acestor particule sint retinute de filtrul de admisie;
totusi unele dintre ele ajung pini la duza pe care o infunda.
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O curatire completa a echipamentului si o filtrare eficienta a compo-
zitiei de vopsit sint principalele remedii pentru evitarea cauzelor infunda-
rii filtrelor si duzei.

Compozitiille de vopsit la care granulele materialelor componente
sint mai mari decit cele obisnuite mijlocii, pot constitui, de asemenea,
cauze freevente de infundare. In acest caz, se constata prezenta in filtru
a unor cantitati mari de particule. Pentru evitarea acestui incovenient
trebuie folositd o duza cu orificiu mai mare. Aceasla insi poate duce
la 0 modificare a calitatii pulverizirii si acoperirii suprafetei respective.
Un alt remediu este si acela de a folosi elemente filtrante de o dimensiune
superivara. :

In cele mai multe cazuri se recurge la o micsorare a viscozitatii compo-
zitiei, in limetele permise de fabrica, care poate evita infundarea, dind
totodatd posibilitatea si se lucreze la presiuni mai mici.

Este important de stiut cd infundarea filtrului produce o deformare
in proiectia jetului. Acest defect operatorul il poate atribui, eronat,
infundarii duzei. Acest lueru se poate constata, cind defectul infundarii
persista chiar dupa repetate curatiri ale orificinlui duzei.

Ca reguld generalid, se curita toate filtrele de admisie sau de iesire
cel putin o data pe zi. Neglijarea acestei curatiri conduce la o pulverizare
deformatd, comparabilid cu cea a unei duze infundate.

Daca proiectia pulverizarii prezintd o zona centrala compacta,
cuprinsa sus si jos de proiectii separate, aceasta se datoreste unei foarte
slabe presiuni de pulverizare pentru duza aleasa. O pulverizare defectu-
oasa mai poate [i atribuitd si unei compozitii prea viscoase pentru duza
respectivi: In ambele cazuri se ridicd presiunea sau se adaugé solvent
pentru a micsora viscozitatea produsului.

Pentru obtinerea unor rezultate de pulverizare scontate, nu trebuie
folosita o presiune superioari celei necesare, deoarece o presiune excesivi
reduce durata de folosire a instalatiei §i produce. o risipd inutila a
compozitiei de vopsit.

Proiectii deformale san neregulate sint produse de o duzi cu orificiu
obstruat sau uzat. Aceleasi defecte pot fi cauzate si de o montare nein-
grijitd a acului obturator. Se recomandd a se da o atentie deosebita
articulatiei acestuia, care nu trebuie si fie nici prea rigida dar nici prea
mobild. De asemenea, trebuie asiguratd curitenia acului pentru a se
evita o uzurd prematuri a articulatiei.

g) Curitirea instalatiei de pompare si inloeuirea unei compozifii cu
alta, Curiitirea instalatiei trebuie efectuati cel putin o data pe zi si chiar de
mai multe ori, {inind seami de conditiile de utilizare si compozifia
folosita. Pentru aceasta :
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— se deconecteaza instalatia de reteauna electrica ;

— se scade presiunea compozitiei indreptind pistolul in vasul de
alimentare Si se apasd pe tragaci pina se scurge toatd compozitia de
vopsit ;

— se asazd sorbul intr-un vas continind solventul recomandat de
fabricd, corespunzator compozitiei. Cind solventul apare in pistol. se
dirijeazi in rezervorul siu pina iese curat.

Pentru schimbarea compozitiei colorate cu alta de alti culoare sau
de alt tip, se procedeaza mai intii la o spalare, dupa care se asaza sorbul
in vasul compozitiei respective de vopsit. Se dirijeaza pistolul in re-
zervorul solventului si se apasd pe tragaci pind cind apare compozitia
cea noud de vopsit, eliminind astfel solventul ramas in corpul pompei
si in furtunul de alimentare a pistolului.

Se curdta duza, se remonteazi in pistol si se reia lucrul.

Se recomnda ca spalarile sa fie efectuate cit mai des si cu mici cantitat:
de solvent, fiind mai eficiente ca una sau doua spalari cu cantitati mari
de solvent.

La terminarea lucrului, se spald pompa, furtunurile si pistolul chiar
daca instalatia nu se utilizeaza in ziua urmaitoare.

h) Indicatii generale, La folosirea agregatelor de pulverizare fara
aer se va fine seami de urmétoarele considerente generale :

— racordurile furtunurilor, legaturile si suprafetele de racordare a
pistoalelor, furtunurile pompelor ete. se manipuleaza cu griji. O simpla
fisura se largeste rapid sub efectul presiunii inalte din compozitia de
vopsit ;

— furtunul care conduce compozitia sub presiune la pistol, ca orice
furtun de inaltd presiune, nu trebuie indoit dupa o curba cu o raza mai
micéd de 10 em. Un furtun care a suferit o sparturd, este un furtun pierdut
(nefolosibil) ;

— starea furtunurilor trebuie verificatd periodic, pentru a descoperi
eventualele defecte sau urme de uzura susceptibile sa produca vre-o
ruptura ;

— este strict interzis si se demonteze furtunul sau pistolul fara a
intrerupe complet presiunea din pompa;

— este strict interzis, de asemenea, sa se schimbe duza sau inversorul
fara a verifica daca tiagatorul pistolului este fixat in pozitia ,inchis™
si dacd pompa nu este sub presiune ;

— pistolul trebuie considerat, in timpul cind pompa este sub presiune.
ca un utilaj periculos; se va evita manipularea sa, chiar fara duza, in
apropierea persoanelor care se afla pe santier.
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F. INSTALATII PNEUMATICE PENTRU APLICAREA COMPO-
ZITIILOR DE FINISARI DECORATIVE IN RELIEF

O instalatie pneumaticd folosita pentru executarea finisirilor deco -
rative in relief (calcio-vecchio) se compune in principiu dintr-un agregat
de aer comprimat, recipient si pistol pulverizator adecvat, cu care,
prin stropire, se aplica pe pereti si uneori pe tavane, diverse compozitii,
preparate corespunzator, eu viscozitate medie, avind consistenta de 12—
15 em, masurata cu conul etalon.

1. AGREGATELE DE AER COMPRIMAT

Agregatele de aer comprimat folosite sint cele descrise in subcapi-
tolul precedent (v. si fig. 101 si 102).

2. PISTOLUL DE STROPIT

Pistolul de stropit (fig. 123) este compus din corpul pistolului 7
cu miner, tragaciul 2, surubul de reglare 3 care asigurid reglarea fina
a debitului de material, surubul de reglare find a aerului £ si duza 5.

Fig. 123. Pistol de stropit compozitii pentru finisiri decorative in relief:
¢ — cu furtun de legdturid la recipientul compozitiei ;
b — cu recipient-pilnie montat pe pistol
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Pistolul de stropit poate [i
alimentat cu material prin
furtunul de la’ recipientul
sub presiune (fig. 124) sau
prin recipientul-pilnie &,
care se poate monta la
pistol in locul furtunului
Alimentarea cu’ aer necesar
pulveriziirii materialului se
face prin furtunul 6 racordat
la recipient, in cazul ali-
mentarii cu material de la
acesta, sau direct de la
compresor, in cazul alimen-
tiarii cu material prin pilnie.

3. RECIPIENTUL DE MA-
TERIAL

Recipientul de material

: * sub presiune (v, fig. 124) se

: compune dintr-un vas cilin-

Fig. 124, Recipient de 25—501 capacitate, dric 9 de 25—50 1 'L'_“I-"'“Ci‘

pentru compozitii de stropit. tate fixat in pozitie verti-

_ cald prin trei suporturi, pre-

vizut in fund cu un stut la care se racordeaza furtunul 7, care alimen-

teazil pistolul. Pe stutul din fundul recipientului este montat un robinet

16, care regleazia debitul de material. La partea superioara recipientul

se inchide etans cu un capac I0 prin intermediul a sase cleme re-

glabile 11, care se string cu suruburi fluture. Capacul are montat pe fata

exterioard distribuitorul de aer intre recipient si pistol, compus din robine-

tul de reglaj al aerului spre pistol 12, robinetul de admisie a aerului in

recipient 73, manometrul pentru indicarea presiunii in recipient 14 si

manometrul pentru indicarea presiunii la pistol 15. Distribuitorul este

previzut cu racorduri pentru furtunul de aer 6 spre pistol §i racordul

pentru furtunul de aer 1§ care alimenteazii cu aer instalatia de stropit

de la un compresor. Pe capacul recipientului este montat, de asemenea,

un robinet de evacuare 17 a aerului din rezervor, pentru scoaterea de
sub presiune.
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Fig. 125. Instalatii mobile de stropit compozitii pentru finisiri decora-
tive in relief, montate pe ecarucior :

a — cu recipientul-pilnie montat pe pistol; b — cu recipientul separat.

In tabelul 23 sint indicate caracteristicile tehnice si functionale ale
instalatiei pentru stropit compozitii, pmdum de Tuireprm{[ena 0 Martie®

din Timisoara.
In fig. 125 sint prezentate doua instalatii moderane de stropit compo-

zitii pentru finisari decorative in relief montate pe carucior, una cu
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Tabelul 23
Caracteristici ;;n:]:;:f;i Valoarea
Pistolul ;
— masa netid kg 1,120
— diametrul duzelor min Z5:80:85; 407
5,0; 6,0
Recipientul :
— capacitatea 1 25—-50
— presiunea maximid de lucru daN/em? 1
— masa netd kg 223534
Pilpia :
— capacitatea 1 3
— masa netd kg 0,350
Tubul flexibil pentru aer:
— diametrul interior min 6
— lungimea m 10
Tubul flexibil pentru compozitie :
— diametrul interior min 19
— lungimea m 10
Consumul maxim de aer m®/h 2,5
Productivitatea m?fh 39

recipientul-pilnie montat pe pistol (fig. 125, a), iar cealalti cu recipientul
separat (fig. 125, b).

Pistoalele acestor instalatii sint dotate si cu duze cu orificiu mai mare
si anume de 8,5 si 10 mm diametru.

4. MODUL DE FUNCTIONARE

Pentru funcfionarea in bune conditii a instalatiei este necesar
sa se efectueze urmatoarele operatii:

— se face legatura printr-un furtun de cauciuc cu recipientul compo-
zitiei de la agregatul de aer comprimat, care si asigure o presiune de
8 daN/em*® si un debit de circa 0,1 m3/min;

— se racordeaza furtunul de aer 6 cu un capit la distribuitorul de
aer de pe capacul recipientului iar cu celidlalt capit la pistol ;

— se racordeaza furtunul pentru material 7 la stutul de la recipient
si la pistol ;

— se desface capacul recipientului si se toarni compozitia ce urmeazi
a fi pusa in operd, lisindu-se un spatiu liber de 209 din capacitatea
recipientului spre a se asigura o perna de aer suficient de mare care si



Cartea zugravului si vopsitorului 221

preseze asupra compozitiei. Compozitia introdusa trebuie sa fie omogena,
avind viscozitatea si granulozitatea prescrisa ;

— se curata suprafata de etansare, se fixeazi capacul 10 prin stringerea
uniforma a suruburilor cu cleme 171, apoi se inchid toate robinetele ;

— se deschide robinetul pentra admisia aerului in recipient 13,
apoi robinetul 16 pentru admisia compozitiei la pistol, prin furtunul
flexibil 7:

— cind coripozitia a ajuns la pistol se deschide robinetul 12 pentru
accesul aerului necesar nulverizarii compozitiei si se apasi pe tragaciul
2 al pistolului;

— pentru obtinerea unui jet optim de material se regleazid debitul
de aer de la ventilul 4 al pistolului;

— pentra obtinerea unei dispeisii fine, uniforme se foloseste un raport
mare aer/material, iar pentru obtinerea unei proiectdri sub forma de
stropi, acest raport se reduce;

— in functie de wviscozitatea si granulatia compozitiei, se regleaza
presiunea in recipient in limitele 0.5—4 daN/em? si la pistol in limitele
4—8 daN/cm® Reglarea presiunii se face actionind asupra robinetelor
aflate pe capacul recipientului, linga cele doud manometre 14 si 5.
Cind in locul recipientului se foloseste pilnia, reglarea aerului necesar
pulverizarii compozitiei se face direct de la sursa de aer comprimat.
Obtinerea deci pe suprafata suport a unui finisaj in relief cu stropi mai
mari sau mai mici, de forma rotunda sau aplatisatd, este in functie de
admisia aerului comprimat, de consistenta compozitiei si de distanta
la care se tine pistolul de suprafata suport.

Dupa ce se goleste compozitia din recipient se inchide, de la sursa
de aer comprimat, accesul aerului in recipient, apoi se deschide robinetul
17 pentru evacuarea aerului din recipient si cind ambele manometre
indicd presiunea zero se deschide capacul 10 si se toarna din nou compozi-
fie in recipient.

La'terminarea lucrului se spali bine recipientul, furtunul si pistolul
trecind prin ele apd sub presiune. apa care a fost introdusa in prealabil
in recipient. Dupi terminarea acestei operatii se spald si exteriorul
instalatiei.

G. PROCEDEE SPECIALE DE ACOPERIRE A SUPRAFETELOR
. SUPORT

Pentru realizarea unor acoperiri cu compozitii de vopsit a supra-
fetelor suport si in primul rind a celor metalice, intr-un ritm rapid si
in productie de mare serie, s-au preconizat o serie de procedee speciale
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care prezintd avantaje substantiale fati de vopsirea prin metode obis-
nuite atit de ordin economic cit si din punctul de vedere al eficientei,
al simplitatii procedeelor de aplicare si al conditiilor igienice de munca.

Dintre procedeele speciale de acoperire cu pelicule, se vor descrie
cele care pot fi folosite pe santierele si in atelierele intreprinderilor de
construetiisi anume: vopsirea in cimp electrostatic, vopsirea prin sinteri-
zare si metalizarea. :

1. VOPSIREA IN CIMP ELECTROSTATIC

Procedeul vopsirii in cimp electrostatic consti in pulverizarea
particulelor de vopsea inciircate cu sarcini electrice negative si dirijarea
lor spre piesa care se acoperd, incircatd la rindul ei cu electricitate
pozitiva. Intre sursa de particule pulverizate $i piesa se produce un cimp
electrostatic in care electronii emisi de catod incarei cu sarcini negativa
particulele de vopsea, care se indreapti, respectind legile cimpurilor
electrice, spre piesa inciarcata cu sarcind electrici contrari, pe care se
depun.

Piesele sint legate si la pAmint pentru evitarea eventualelor elec-
Lrocutari.

Pentru ca sensul cimpului si fie tot timpul acelasi (de la polul negativ
la cel pozitiv) se foloseste o sursi de electricitate cu debitare de curent

continuu. Intensitatea fo-
losita este de 60 —120kV.

L Curentul continuu de
inalta tensiune se obtine
2 din curentul de la retea

de 50 Hz, care este trecut
printr-un generator alci-
tuit dintr-un transforma-
tor, pentru realizarea cu-
rentului de inaiti ten-
siune si un redresor cu
tuburi electronice, care
transformi curentul al-
ternativ in curent con-
& tinuu.
Fig. 126. Schema vopsirii electrostatice cul pis- Instalatia de vopsit

tol cu cupa pulverizatoare :

1 — cupd de pulverizare centrifugald ; 24— piesa de 5¢ compune dintr-un re-
Vopsit ; 3 — tub de alimentare cu vopsea : 4 — dru- § . : s ’
mul parcurs de particulele de vopsea. zervor de vopsea care
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asiguri alimentarea unui
pistol de constructie speci-
ala, cu vopsea la presiune
constantda. Tipul de pistol
folosit este cel cu pulveri-
zare centrifugala sau pne-
umatica.

FPiesa principala a piste-
lului cu pulverizare centri-
fugala este cupa care fiind
acltionati de un motor elec-
tric prin intermediul unui
ax, primeste o miscare de
1 410 rot/min. Vopseaua a-
dusd pe capul rotativ intr-un
mod oarecare, este pulve-
rizata de forta centrifuga in
particule de diferite dimen-
siuni (fig. 126 si 127).

Particulele de vopsea
patrunzind in zona ionizata
se incarci cu electricitate
negativa si, dispersindu-se
omogen sub forma de ceata,
se depune pe piesa de vopsit.

Fig., 127, Cupa de pulverizare electrostaticd
in actiune.

Intre cupa pulverizatoare si piesid trebuie mentinuti o anumiti
distantd care este in functie de tensiunea de lucru si anume 1 em pentru
fiecare 4 000 V. Pentru 60 kV, deci, distanta miniméa este de 15 cm. iar
pentru 120kV, 30 em. O apropiere prea mare in tensifica emisia de electroni,
aerul se ijonizeaza si se produc descarciri electrice sub formi de arc,
care produc defectiuni in instalatia de vopsire si prezinta pericol de
incendiu.

Vopsirea se poate face si cu aparate portative compuse dintr-un
pistol (fig. 128) cu o cupa rotativa angrenata printr-o tija de catre un
mic motor asincron, montat la celilalt capat. Minerul metalic si carcasa
motorului fac corp comun cu masa pistolului, in timp ce cupa rotativa
este sprijinitda de o teava izolatd. Trdgaciul pistolului lucreazi in doi
timpi: o usoard apisare pe tragaci declanseazi rotirea cupei rotative
$i aparitia cimpului de inaltd tensiune ; actionind mai departe pe trigaci
se permite admisia vopselei. Dind drumul tragaciului, se opreste in primul
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Fig. 128. Pistol' pentru pulverizare centrifugald in cimp electrostatic.

rind admisia vopselei si apoi se intrerupe curentul de inalti tensiune.
Greutatea.pistolului este circa 1,800 kg.

Compozitiile aplicate cu pistolul pulverizator actionat cu aer compri-
mat pot fi folosite si in vopsirea electrostatici. In acest caz, vopseaua
este pulverizata cu un pistol
clasic cu aer comprimat in-
tr-un cimp creat de o retea
(grild) de fire metalice co-
nectate la tensiunea inaltd
a generatorului (fig. 129).
Prin ionizarea aerului si
predarea sarcinilor electrice
particulelor de vopsea, a-
cestea, incarcindu-se cu sar-
cini de aceeasi polaritate, se
fragmenteaza si se resping
intre ele pulverizindu-se
foarte fin, fiind atrase toto-

Fig. 129. Pulverizare mecanicd cu transport

electrostatic : . i
1 — pistol pulverizator cu aer comprimat ; dati de-a 1T-11'l_£§ll] liniilor de
2 — f{ransformator de inaltid tensiune ; 3 — retea forti d 5% o 1
metalicA conectati la transformatorul de inalti orta ae catre piesa de aco-
tensiune ; 4§ — piesa de vopsit ; § — calea de ru- l 3 ' - .
lare a transportorului conectatd la pamint. per it, conectata la '[}f.llf‘[ltl-

alul opus.
S-a constatat ca traiectoria si devierea particulelor este influen-
tati de:
— forta electrostatica ;
— viteza inifiald in momentul intrarii in cimpul electrostatic ;
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— frecarea aerului, care este invers proportionald cu diametrul
particulei.

Pierderile de vopsea (care sint minime) vor fi cu atit maimici cu cit forta
electrostatica va fi mai mare decit celelalte forte menfionate mai inainte,
care actioneazd asupra particulelor. In acest caz rezultanta tuturor
acestor forte (in care predominanti este forta electrostatica) dirijeaza
particula de vopsea de-a lungul liniilor de fortd ale cimpului creat, pind
la piesa de vopsit, legatd la o polaritate opusd si la pamint, unde fsi
pierde sarcina.

La compozitia folositd trebuie adaugat un solvent corector in ceea ce
priveste rezistivitatea si constanta dmlectnca.

Consumul specific pentru un strat de compozitie de vopsit.este de
80—120 g/m?* de suprafatd vopsita.

Procedeul de vopsire electrostatici se aplici pe o gami variata
de produse din materiale atit conductibile, cit $i neconductibile (lemn,
cauciuc, sticla, materiale plastice ete.).

La materiale bune c:}nducatnare de electricitate, msugt obiectul
formeazi electrodul poziliv. La mdleriale izolatoare se aplici, in interiorul
lor, o suprafati metalici care se leagi la pimint si indeplineste rolul
de electrod pozitiv.

Aplicarea “procedeului de vopsire electrost*ltlca este hotarita de
forma si dimensiunile piesei precum si de mirimea seriei produsului.

0 folosire potrivitd a vopsirii electrostatice este aceea pentru piesele
confectionate din plasi de sirmd sau sub formd de grdtar la care se
obtine o economie substantiala de mateiial si manopera.

Printre avantajele vopsirii electrostatice se relevd conditiile de
munca sanitar-igienice corespunzatoare, consum redus de vopsea $i
manopera si apldztatm executici (proiectarea vopselei, ficindu-se
in general numai pe una din fetele obiectului).

Are dezavantajul cd se pot produce incendii in cazul descircirilor
electrice sub forma de are, care pot avea loc intre cupa rotativi i piesa
care. se vopseste,

2. ACOPERIREA SUPRAFETELOR METALICE CU MATERIALE PLAS-

TICE PLUVERULENTE, TOPITE

In ultimii ani-a fost adoptat un nou procedeu de protejare a su-

prafetelor metalice, prin acoperirea lor cu un strat de materiale plastice
sub forma de pelicula obtinutd prin topirea lor.

Aceste pelicule sint omogene, uniforme, cu o rezistenti mare la

coroziune fatid de anumite substante chimice si cu proprietiti bune

electroizolante si termoizolante.
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Materialele plastice cele mai folosite sint : polietilena, acetobutiratul
de celulozé, nailonul si policlorura de vinil.

Suprafetele metalice care urmeazi a fi acoperite sint pregitite cu
deosebitid atentie prin sablare si curatfite de orice fel de impuritate.

Acoperirea cu pulberi topite se face fard o prealabili prelucrare
a stratului suport (grunduire, chituire, spacluire etc.).

Procedeele folosite pentru acoperire sint:

— prin pulverizare in flacira cu pistolul;

— prin cufundarea piesei intr-un strat de pulbere fluidizat ;

— prin aplicarea electrostatici~a pulberii pe suprafata metalici.

Obiectele care se acoperd trebuie {sa aibd unghiuri rotunjite, iar
sudurile bine netezite §i fard pori.

a) Acoperirea prin pulverizare a pulberii in stare topiti. Se obtine
cu ajutorul unui pistol special, aseminitor becului de suduri, prin
centrul céruia se sufli pulbere de material plastic cu ajutorul aerului
comprimat. Pulberea trece in dreptul unei flaciri oxipropanice. cu
temperaturd cit mai scdzuti pentru a nu degrada materialul care se
topeste, iar topitura se raspindeste pe suprafata obiectului, acoperindu-I
cu o pelicula aderenti. Obiectul este in prealabil incalzit la o temperatura
e 220—250°C, iar flacara pistolului este relativ scurtd, pentru a limita
la o fractiune de secunda timpul in care este traversati de particulele
de material plastic.

b) Acoperirea in pat de pulbere fluidizatii. Este un procedeu care a cépi-
tat aplicafii din ce in ce mailargi prin simplitatea care-l1 caracterizeaza si
prin realizarea unor productivitafi deosebit de ridicate.

Principiul acestui procedeu constd in punerea unui obiect fierbinte
in contact cu pulberea materialului plastic, care, topindu-se prin alingere
cu acesta, aderd pe suprafata respectivd. Pentru ugurarea introducerii
$i miscarii obiectului in patul de pulbere compacta se procedeaza la
fluidificarea ei prin aplicarea unui curent ascendent de gaz. In curentul
de gaz particulele de pulbere se pun intr-o miscare turbulentd, incetind
de a mai constitui un strat compact. In acest stadiu se comportd ca un
fluid, oferind o rezistentd slaba la scufundarea unui obiect in interiorul
masei sale si curgind in jurul acestuia la fel ca un fluid.

Procesul de acoperire a unei suprafete in pat de pulbere fluidizata
comportd urmaitoarele operatii :

— preincalzirea obiectului care se finiseazi ;

— cufundarea in pulberea fluidizati ;

— indepiartarea excesului de pulbere ;

— coacerea in cuptor.
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Obiectul fierbinte (260—330°C), mentinut in pozitie suspendatd cu
ajutorul unei sirme este afundat repede in pulbere. Printr-o miscare usoari
a obiectului in patul de pulbere se produce un contact cit maj uniform
al suprafetei acestuia cu particulele de pulbere, realizindu-se un strat
acoperitor de grosime uniform#i. Durata de afundare este cuprinsi
intre 3 si 10 secunde, in functie de grosimea peliculei previazuti a fi
obtinuta. Grosimile peliculelor pot fi cuprinse intre 100 $i 400 microni.
Grosimile mari se obfin prin cufundari succesive ale obiectului n masa
pulberii.

Indepértarea excesulni de pulbere de pe suprafata obiectului se
face fie prin scuturarea, fie prin suflarea cu un jet de aer comprimat,
In cazul obiectelor cu o capacitate termica mica (plase metalice), §upi
acoperirea lor cu pulbere, se reintroduc in cuptor cu o temperaturi
de 270°—310°C. Durata de riminere in cuptor trebuie sa fie atit cit
sd se obtind o acoperire netedi si lucioasi ; in general variaza intre citeva
secunde si circa 90 secunde. Ineilzirea prelungiti provoacd volatilizarea
plastifiantilor si modificarea culorii peliculei.

¢) Acoperirea c¢u pulberi in cimp electrostatie. Consta in depunerea
materialului de acoperire in formi de pulbere prin folosirea unui cimp
electric. pe suprafefe reci sau usor praincilzite. _

Principiul aplicérii electrostatice a pulberii de material plastic este
acelasi ca si la vopsirea electrostatici.

Particulele de pulbere, pornite dintr-un pistol de constructie spe-
ciala si fncdrcate cu electricitate negativi, se dirijeazd sub formi de
nor spre obiectul rece sau preincilzit care se finiseaza, incircat cu electri-
citate pozitivi, il inviluie si se depun pe suprafata lui, atit pe partea
din fata, cit si pe partea din spate.

Obiectele reci se acoperd cu un strat uniform de pulbere care adera
pe suprafata lui, dupd care are loc fenomenul de respingere intre stratul
depus si particulele proiectate prin pulverizare. Obiectul acoperit cu
pulbere este inciilzit pentru topirea acesteia, fie intr-un cuptor cu raze
infrarosii, sau cu aer cald, fie prin inedlzire prin inductie. Temperatura
de incilzire depjnde de natura pulberii. '

Grosimea peliculei astfel obtinute este de 50 la 500 microni, in functie
de natura pulberilor.

Obiectele preincilzite se acoperi cu pelicule mai groase, deoarece
particulele venind in contact cu suprafata obiectului se incilzesc si
devin mai bune conducitoare de electricitale, depunindu-se astfel in
grosimi care pot ajunge pind la 1 500 microni.
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Prin' procedeul acoperirii cu materiale plastice pulverulente, to-
pite, se obtin pelicule dure, lucioase cu o gama larga de nuante deschise,
constituind nu numai straturi protectoare dar §i decorative.

3. METALIZAREA SUPRAFETELOR PRIN PULVERIZARE

Procedeul de metalizare a suprafetelor constd in acoperirea ele-
mentului care trebuie protejat cu un alt metal rezistent la oxidare,
cum este de exemplu acoperirea pieselor de otel "u un strat de zinec.
Zincul este metalul cel mai folosit si care oferi o protectie excelenta
contra agentilor atmosferici si chimici.

Pe santier, elementele metalice se metalizeazi cu o instalatie speciala
de pulverizare (fig. 130), la care metalul de acoperire topit este improscat

oz & 39 7

Fig. 130. Instalatie de metallzare prin pulverizare :

1 — compresor de aer ; 2 — rezervor tampon ; § — filiru de aer ; 4 — baterie

pentru reglarea presiunil aerulul ; § — tub de oxigen ; 8 — tub de acetileni ;

7 — baterie pentru reglarea presiunll acetilenel si oxlgenulul ; § — furtun pentru

acetilend ; § — furtun pentru oxigen ; 10 — furtun pentru ser ; 11 — glrmi pen-

tru metalizare ; 12 — suport pentru sirmi; 13 — pistol de metalizare ; 14 — plesa
de metalizat,

pe suprafata care trebuie protejati, cu ajutorul unui pistol aseminator
cu cel de vopsit. Topirea metalului se realizeaza prin trecerea acestuia
printr-un arc voltaic sau printr-o flaciri oxiacetilenici, iar proiectarea
se face cu ajutorul aerului comprimat. Picaturile de metal topit
sint pulverizate pind la dimensiunea de 50—100 microni.

Cu cit stratul de acoperire este mai gros, cu atit durata lui in timp
este mai mare. Aceastd grosime insd nu poate creste nelimitat, deoarece
de la o anumitd grosime pelicula metalici se desface in foi. Durata in
timp a stratului de acoperire depinde in mare misuri de gradul de viciere
a aerului cu gaze industriale. Astfel un strat de zinc de 600 g/m?, aplicat
la cald, are o duratd teoretici in aer curat de circa 60 ani; in climat
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industrial normal de circa 15 ani; in aer viciat dureazd numai 7—8 ani.
Din aceastd cauzid peste stratul de zinc se aplicd un strat protector de
vopsea sau lac care-l protejeazi Impotrwa actiunii corosive a agentilor
atmosferici.

Inainte de a se aplica stratul de acoperire, suprafata care se metali-
zeaza trebuie pregititd cu atenfie respectind cu strictefe indicatiile
date la subcap. C. Suprafefele metalice se recomanda a fi curafite prin
sablare, operatie care produce totodati §i rugozitatea necesard ca pelicula
de acoperire si adere bine pe stratul suport.

Dupi sablare suprafata curdtiti se sterge de praf cu cirpe uscate
sau cu un jet'de aer comprimat gi se trece la operatia de metalizare.

Metalul de acoperire se prezintd sub forma de sirme, a céror topire
se face intr-un arc electric, sirmele servind drept electrozi.

Metoda topirii cu flacéird oxiacetilenicd este mai scumpd decit metoda
electricit si prezintd §i pericol de explozii.

Instalatia de metalizare cu arc voltaic se compune din:

— un transformator Sau un grup convertizor asemiiniitor celor
folosite 'a sudurd, de 350 A'si 70 V;

— un comprescr de aer sau racord de aer la conducta de aer
comprimat ;

— un filtru de aer care eliminii impuritdtile §i in special umezeala
din aer;

— un pistol de metalizare.

Pistolul (fig. 131) este racordat printr-un tub de cauciuc cu insertii 7,
la filtrul de aer. Aerul iese la partea din fata pistolului printr-o duza 2.
Duza fiind una din piesele de uzura fn functionare, se schimbi la fiecare
100 m* suvprafatd acoperita.

Doui sirme 3 din materialul de acoperire, legate electric de bornele
transformatorului. inainteazd convergent citre un punct de intilnire
asezat la circa 7 cm in fata tubului, prin care iese aerul. Sirmele inainteaza
continuu si cu aceeasi vitezd trase de cite doi cilindri previzufi cu roti
dintate 4, care se rotesc in sens invers. Acestea sint puse in miscare
de un mic motor electric § prin intermediul unui regulator de viteza 6.
" In momentul Mtilnirii sirmelor se produce un arc voltaic, metalul
se topeste si este pulverizat si proiectat de vina de aer comprimat pe
suprafata care se acopera.

Pistolul se tine in min& si. se plimb& in fafa suprafefei ce se meta-
lizeazii, la o distanti medie de 150—200 mm, pind ce intreaga supra-
fatdi a fost acoperitdi cu o peliculd continud si fira intreruperi. Axa
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pistolului se tine cit mai perpendicular pe suprafata de vopsit si in nici
un caz sub un unghi mai mic de 85°.

~ La obtinerea unei acoperiri uniferme si cu o grosime cit mai apropiata
de cea prescrisd, contribuie intr-o mare masurd §i experienfa munci-
torului care executd lucrarea.

Fig. 131. Pistol pentru metalizare (schema).

Piesele mici se metalizeaza cu pistolul tinut in pozitie [ixa, supra-
fata de acoperit miscindu-se in fata lui.

Exista o varietate de pistoale de metalizat cu arec voltaic carac-
terizate prin cantitatea de metal de acoperire depusid in unitatea de
timp.

Prin metalizare cu aluminiu si zinc se realizeazi protectii foarte
bune ale elementelor de otel, intr-o varietate largia de atmosfere corosive
si ape naturale si nu necesiti decit grosimi mici ale stratului, deoarece
ambele metode sint de obicei anodice fata de otel. De asemenea, prezinta
avantajul ca nu sint toxice si sint cele mai pufin costisitoare dintre
metalele de pulverizare.

Acoperirile cu zine cu grosimea de 0,15 mm, aplicate prin pulverizare,
oferd protecfia cea mai buna pentru constructiile din otel din fabricile
de produse chimice. De asemenea, zincul oferd protectfie pentru ofel
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in apele dure, slab alcaline ; In‘cazul apei de mare se recomandd o grosime
minimid a acoperirii de 0,2 mm. '

Acoperirile cu aluminiu se folosesc fn atmosferele industriale cu
sulf, precum si in ape fierbinti §i ape moi, unde zincul nu prezinti re-
zistenta. Cantitdti mari de aluminiu se folosesc §i pentru acope-

riri de protectie de ofel, impotriva oxidirii la temperaturi ridicate
(pind la 500°C). :



CAPITOLUL V

TEHNOLOGIA EXECUTARII LUCRARILOR DE
' ZUGRAVELI SI VOPSITORII

Lucririle de zugraveli $i vopsitorii se executa folosind diferite proce-
dee, corespunzitoare suprafetelor suport care se finiseaza, a compozitiilor
intrebuintate, a procesului tehnologic adoptat si a conditiilor de lueru
existente.

A. CONDITII PRELIMINARE PENTRU EXECUTAREA LUCRA-
RILOR DE ZUGRAVELI SI VOPSITORII

Lucrarile de zugrdveli si vopsitorii se incep numai dupd ce s-au
terminat lucririle de construetii §i de instalatii propriu-zise, raminind
de executat doar cele care nu mai pot degrada stratul de zugriveald
sau vopsea, adicd : curidtirea parchetelor, tragerea firelor electrice prin
tuburile care au fost deja montate, montarea corpurilor de iluminat ete.
La efectuarea acestor ultime lucrdri, muncitorii respectivi trebuie sa
“fie cu multa bagare de seama pentru a nu murdari zugravelile $i vopsi-
toriile.

Starea suprafefelor care urmeaza si fie zugravite sau vopsite trebuie
sii asigure posibilitatea inceperii lucririlor respective. Aceste suprafete
se curatd de praf, de murdarie, de stropi, de scursori ete., iar portiunile
umede trebuie si fie complet uscate, in caz contrar se produc pete si
se scorojeste stratul de zugrdaveald sau vopsea aplicati. De asemenea,
trebuie si se inliture defectele instalatiilor de apd si canalizare, ale
instalatiilor de incilzire centrala si ale invelitorilor, care pot produce
pete umede si oxidarea pieselor metalice.

Pentru zugravelile exterioare este necesar ca tocurile si cercevelele
ferestrelor, usile exterioare, ornamentele etc. sa fie acoperite pentru
a nu fi stropite ; in acest fel se eviti o manoperd destul de costisitoare
pentru curétirea lor. Jgheaburile si burlanele defecte trebuie si fie re-
parate si fixate la locul lor, inaintea inceperii lucrdrilor de zugriveli
pentru a nu produce degradarea ulterioari a zugriavelii din cauza prelin-
gerii pe fatada a apelor de ploaie.
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In interiorul cladirilor, inainte de inceperea lucririlor de zugri-
veli §i vopsitorii, toate incidperile trebuie sa fie curitate de moloz si
sd se spele bine pe jos, pentru a se evita producerea prafului §i depunerea
lui pe suprafetele proaspit zugrivite sau vopsite. De asemenea, geamurile
trebuie si fie montate pentru a se evita uscarea neuniformi a stratului
de vopsea din cauza curentilor de aer ce se produc, precum si pentru
a_se impiedica patrunderea §i lipirea pe acest strat a insectelor, ceea ce
ar strica aspecul lueririi.

Suprafetele tencuite nu trebuie sid continid granule de var nestins,
deoarece acestea se pot stinge din cauza umiditatii stratului de zugra-
veald si, mirindu-si volumul prin stingere, produc desprinderea unor
bucatele de tencuiala sub forma de impugeaturi, ceea ce face si se com-
promitd cu totul luerarea. De asemenea, tencuiala nu trebuie si fie
burdusitd sau cu crapaturi si rizuri rimase prin drigcuirea unui mortar
de tencuiala cu confinut de granule de nisip prea mari.

Racordarea tencuielilor peretilor cu scafele sau plintele pardoselii,
cu tocurile usilor si ferestrelor, cu tevile si obiectele instalatiilor de tot
felul etc., si fie cit mai bine ficuti fira a avea fisuri sau erdpituri adinei.

Suprafetele de lemn trebuie sa fie curitate de mucegai, sa fie bine
date la rindea (geluite) si slefuite. Nodurile cézute si criapaturile mari
trebuie astupate cu bucati de scindura, bine pasuite §i lipite cu clei.

Usile si ferestrele, inainte de vopsire, trebuie sa fie ajustate, micile
lor defecte inlaturate si fierdria montata.

Constructiile executate din lemn trebuie si fie rigide. Dusumelile
trebuie si fie bine incheiate.

Constructiile metalice inainte de a fi vopsite trebuie si fie complet

terminate cu elemente componente asamblate prin suduri, nituire sau
bulonare.

Zugrivelile si vopsitoriile se executd de preferintd in mediu” uscat,
la temperaturi de peste --5°C. Curentii puternici de aer trebuie evitati,
deoarece prin uscarea izolata a unor portiuni, suprafata rimine patata.

Indeplinindu-se conditiile aritate, suprafetele care urmeazia a fi
zugravite sau vopsite se predau de catre tencuitori, dulgheri, timplari
sau lacatusi, zugravilor §i vopsitorilor pentru a le finisa, dindu-le aspectul
definitiv.

Pentru o mai bunid executare a lucrarilor si pentru o coordonare
perfectd intre echipele de muncitori de diferite specialititi, care se
succed, este recomandabil ca predarea lucrarilor pentru zugravit sau
vopsit si se facd cu proces-verbal de predare-primire incheiat intre
echipa care preda si echipa de zugravi si vopsitori care preia lucrarea.
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In felul acesta echipa de zugravi si vopsitori face §i receptia lucrarii
executate de cealaltia echipi, ceea ce duce la asigurarea bunei calitati
a lucririlor de zugraveli sau vopsitorii.

B. FAZE SI OPERATII PRINCIPALE IN EXECUTAREA LUCRA-
RILOR DE ZUGRAVELI SI VOPSITORII

Lucrarile de zugraveli si vopsitorii se executd folosind, dupid caz,
cele mai corespunzitoare procese tehnologice, care, in desfasurarea
lor pot fi impartite in urmatoarele trei faze principale :

— faza de pregatire a suprafefelor ;

— faza de prelucrare a lor;

— faza de acoperire cu pelicule pentru fata vazuta.

1. PREGATIREA SUPRAFETELOR

Faza de pregitire a suprafefelor are ca scop curatirea si netezirea
lor. Modul de pregitire depinde de materialul suprafetei suport pe care
se aplicd zugrdveala sau vopsitoria, de natura si de calitatea lucrarilor,
de culoare etc. ; astfel o suprafafd tencuitd se curdf{a de praf si i se
deschid crdpaturile, unei suprafete lemnoase i se ajusteazi nodurile
si cuiele de lemn aparente, iar o suprafata metalici se curdti de rugina.
Tot asa suprafetele care au aplicate pe ele o zugriveali sau o vopsea
veche, se curafa in prealabil de straturile vechi.

2. PRELUCRAREA SUPRAFETELOR

Faza de prelucrare a suprafefelor are ca scop s desidvirseascd nete-
zirea suprafetelor si sii mireascd aderenta lor fatd de straturile de zugra-
veald sau vopsea.

Modul de preluerare depinde de obiectul care se vopseste si de natura
compozitiei ce se aplica.

Faza de prelucrare cuprinde o serie de operatlii, care trebuie executate
(toate sau numai parte din ele) ca: grunduirea, chituirea, spacluirea
si slefuirea.

a. Grunduirea, Este operatia prin care suprafetele suport se acoperi
cu un strat de compozitie numit grund, care face legitura intre suprafata
suport si stratul urmétor de compozitie.

Grundurile folosite pentru spoieli i zugriaveli se aplici pe suprafei;e
tencuite, tencuite si gletuite, de ipsos, de beton $i uneori de lemn.
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Grundurile patrunzind in porii suportului, contribuie la fixarea in bune
conditii a peliculei compozitiei stratului urmitor, care, dealtfel, consti-
tuie si stratul de finisaj.

Grundurile pentru vopsitorii sint de doui categorii, fiecare folo-
sindu-se corespunzitor materialului din care este alcatuiti suprafata
suport pe care se aplica. Astfel, pentru suprafete din lemn si ipsos se
folosesc grundurile de imbibare, iar pentru suprafete metalice, grunduri
anticorosive.

Grundul de imbibare uniformizeaza puterea de aderenti si absorbtie
a suprafetelor suport, astupindu-le porii. Se realizeazi astfel o buni
protectie inlaturind totodatd absorbtia liantului din peliculele straturilor
urmatoare.

Grundurile anticorosive aplicate pe suprafete metalice izoleazi
metalul de mediul inconjurator prin substanta peliculogeni, iar prin
pigment' il protejeazd impotriva coroziunii.

De calitatea grundului depinde foarte mult acoperirea uniforms
si fira pete a suprafetei, cu cofpozitia folosita pentru finisare.

Aplicarea se face atit manual cit si mecanizat. Pentru o pitrundere
mai bund a grundului de imbibare in porii suprafetei suport se recomands
aplicarea acestuia manual.

b. Chituirea. Este operatia prin care se astupid fisurile, rosturile
$i adinciturile de pe suprafetele ce se zugrivesc sau se vopsese, folosin-
du-se pentru aceasta compozitia viscoasi, care este chitul, iar, in unele
cazuri, pasta de ipsos sau de ipsos cu var.

Chiturile folosite la zugraveli diferd de cele ce se folosesc la vopsitorii,
in functie de natura suportului si a lucririi. Un chit bun trebuie si fie
omogen, sa se lipeascd bine, atit pe suprafefele orizontale cit si pe cele
verticale, si se intinda usor cu spaclul, si nu sufere contractii prea mari
prin uscare §i si nu formeze crapaturi la suprafati.

Asigurarea aderentei se obtine prin folosirea unor chituri cores-
punzitoare, aplicate pe suprafete suport grunduite si uscate, lipsite
de praf sau alte impurititi.

Chituirea, fiind o operatie care se aplicd pe suprafefele suport numai
in punctele unde este necesars, se executd manual, cu ajutorul spaclului.

Grosimea stratului de chit nu trebuie si depiseasci limita deschi-
derii unor fisuri sau unor rosturi normale. Crapiturile, port{iunile
de tencuiald cizute, aschiile de lemn si nodurile desprinse, cuiburile
in beton etc. nu se repard cu chit, deoarece acesta aplicat in grosimi
mari, pe de o parte, nu aderi in bune conditii si, dupi uscare, contrac-
tindu-se va prezenta cripituri dezagreabile, iar pe de altd parte o astfel
de operatie ridicd preful de cost.
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c. Spacluirea. Are ca scop acoperirea denivelarilor $i netezirea
suprafetelor suport cu un strat de chit cu o consisten{d potrivita care
depinde de modul de aplicare i anume : chituri de cutit care se aplicd
cu spaclurile si chituri care se aplicd prin stropire cu vermorele sau
cu pistoale.

Spacluirea este, in general, obligatorie la lucririle de vopsitorii,
iar la lucrarile de zugriveli, numai atunci cind acestea sint de cali-
tate superioard. Pe tenculi gletuite, spacluirea se aplici numai local.

Spacluirea se poate face atit manual cit §i mecanizat,

Consistenta compozitiei chiturilor pentru spacluit este ceva mai
fluida decit cea a chiturilor obisnuite, pentru a usura operatiile de intin-
dere si netezire.

Grosimea stratului de spacluiald de pe suprafetele de zugrivit este
de maximum 2 mm, iar a celui de pe suprafetele de vopsit de 0,5 mm.’
Chitul aplicat in grosimi mai mari $i neuniforme, se usuci nergulat,
din care cauzi se nasc tensiuni interne ¢are produc cripituri in masa
chitului si rosturi in dreptul racordarilor cu stratul suport.

d. Slefuirea. Este operatia de eliminare a asperitatilor unei supra-
fete, prin netezire cu materiale abrazive. Se aplicd inainte de prelucrarea
suprafefelor suport, dupa fiecare chituire si $pacluire si, dupa caz, la
finisarea peliculelor de zugriaveli s$i de vopsitorii. .

Suprafata slefuita are un aspect mat si se controleaza atit vizual
cit si prin palpare cu virful degetelor, iar in cazuri speciale, cu ajutorul
luminii aplicatd oblic la nivelul suprafetei, pentru evidentierea tuturor
denivelarilor.

Se deosebesc douid feluri de slefuiri: slefuirea uscald si slefuirea
umedd. Slefuirea umedd se executa cu ajutorul hirtiei sau pinzei de
slefuit rezistentd la api, dupid umezirea suprafetei cu apd sau cu alt
lichid care nu ataca stratul sau pelicula care se slefuieste sau suportul
acestora.. Straturile de compozitie aplicate pe lemn se recomandi si se
slefuiascid umed in prezenfa petrolului (din cauza sensibilitatii lemnului
la apd), iar cele aplicate pe metal, in prezenfa apei. Prin acest procedeun
se asigurd uniformitatea slefuirii si se eviti formarea prafului.

La slefuirea peliculelor se va fine seamid de duritatea lor. Cele moi
si elastice, cum sint peliculele compozitiilor pe bazi de ulei, nu se pot
slefui deoarece, in timpul acestei operatif;*pelicula se deformeaza dupa
care revine la forma initiala.

Pelicula grundului de imbibare nu se slefuieste deoarece s distruge
proprietatea de izolare hidrofuga §i de absorbfie a suprafefei suport.
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Pe santier operatia de slefuire se executi in general manual. Pentru
suprafefe plane si intinse se folosesc aparate actionate mecanic, cum
sint aparatele electrice de slefuit cu disc (v. fig..80, 81 si 82).

3. ACOPERIREA CU PELICULE PENTRU FATA VAZUTA

Dupi pregitirea si prelucrarea suprafetelor suport se procedeazi
la aplicarea compozitiilor care formeazi pelicula fetei vizute. Prin
aceasta obiectul care se finiseazi se acoperd cu unul sau cu mai multe
straturi de zugrdveald, vopsea, email sau lac, primind astfel culoarea
§i aspectul exterior previzut sau dorit. Grosimea peliculei $i numirul
de straturi care o formeazi sint conditionate de o serie de factori, din
care cel mai importanti sint :

— puterea de acoperire a pigmentului din compozitie ;

— continutul in liant al compozitiei §i, in unele cazuri, proprietatile
de protecfie a acestuia.

Cu compozitii continind pigmenti cu putere mare de acoperire se
realizeazi pelicule subtiri, iar cu compozitii continind pigmenti cu putere
micd de acoperire, pelicule groase. Numirul de straturi $i grosimea
peliculei influenfeazi apreciabil asupra calititii acesteia. Astfel o pelicula
obtinutd dintr-un singur strat, este inferioari unei pelicule ob{inuti
din 2—3 straturi de aceeagsi grosime si aceeasi compozitie. Cind se obtin
din mai multe straturi, porii din fiecare strat sint acoperiti consecutiv
prin suprapunere, contribuind la realizarea unei pelicule cu proprietati
optime (aderenta, elasticitatea, duritatea etc.) si cu posibilititi mai bune
de uscare.

Grosimea peliculei, obtinuti dintr-un singur strat de compozitie
este limitatd si de posibilitatea producerii scurgerilor pe suprafetele
verticale sau inclinate.

La acoperirea cu compozitii in mai multe straturi subtiri se are
in vedere ca aplicarea unui strat si se faci numai dupi ce se constati
ca stratul precedent s-a uscat. Altfel, la aplicarea unui strat peste altul
neuscat, face ca cele doud straturi si se suprapuni si, ingrosindu-se,
si se producd scurgeri sau increfiri.

La aplicarea compozitiei de vopsit se va tine seami ci o aderenfa
bund intre straturi i un aspect uniform se obtine prin intercalarea
peliculelor cu aspect mat si cu aspect lucios. Astfel, peste o peliculd
cu aspect mat se aplici o peliculd cu aspect lucios. Aspectul mat se
obtine fie prin folosirea unei compozitii de vopsit corespunzitoare,
fie prin mituirea si prin slefuirea peliculei, aplicatd anterior, dupﬁ ce
aceasta s-a uscat perfect.
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- Primul strat de compozifie de vopsit aplicat peste stratul suport
pregitit §i prelucrat se numeste grund de culoare sau grund de acoperire.
Pelicula acestui strat este subfire fiind obtinutd dintr-o compozitie
diluata, identicd cit priveste culoarea si refeta, cu compozitia straturi-
lor urmatoare.

Grosimea peliculelor de acoperire in stare uscati variazi dupa
compozitia folositd si dupd numirul straturilor care se aplici. Orien-
tativ se poate considera ca grosimea unui strat este de 50—80 microni
pentru pelicula de zugriveald si 30—40 microni pentru pelicula de
vopsea.

Procedeele de acoperire cu peliculele de zugriveali sint de doui
feluri: manuale (cu bidinele si pensule) si mecanizate (cu aparate cu
pulverizare intermitentid sau continui, actionate manual sau elec-
tric) ; pentru acoperirea insi cu pelicule de vopsea, emajl sau lac se
folosesc o varietate de procedee mecanizate, inclusiv cele manuale
cu pensule si perii. Dintre procedeele mecanizate folosite in mod obisnuit
pe santiere si in atelierele intreprinderilor de constructii sint : prin
pulverizare cu ajutorul aerului comprimat sau fari aer la presiuni inalte,
cu ajutorul pistoalelor electromagnetice, a buteliilor cu perni de gaz,
prin actiunea fortelor electrostatice, prin imersie, prin metalizare etc.

Pelicula de zugriveald, dupd uscarea ei, nu mai suferd nici un
fel de finisare ; pelicula de vopsea inainte de a se usca se poate finisa
pentru a obtine fie un aspect lucios, fie un aspect mat. Pelicula de lac
sau email poate rimine nefinisaté sau se finiseaza prin lustruirea ultimului
strat al peliculei. Aceastd operatie asiguri obtfinerea unei suprafete
netede, plane §i un luciu specific si uniform.

La acoperirea suprafetelor cu pelicule de zugraveali, vopsea, email
sau lac sint necesare uneori in continuare si alte operatii care si dea
suprafetei care se finiseazi un aspect decorativ. Aceste operatii supli-
mentare speciale vor fi expuse in capitolele urmitoare, indicindu-se
totodata tehnologia de executie si uneltele sau aparatele care se folosesc
pentru realizarea efectului decorativ.

C. PROCEDEE DE PREGATIRE A SUPRAFETELOR SUPORT

1. PREGATIREA SUPRAFETELOR NOI PENTRU ZUGRAVIT SAU
VOPSIT

Lucririle pentru pregitirea suprafetelor pini la inilfimea de 2 m
pot fi executate de pe pardoseali. La indltimi mai mari (pind la 5 m)
se executa de pe sciri duble sau capre, iar la inéltimi de peste 5 m, de
pe schelele de diferite categorii.
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a) Suprafefele tencuite. Pe tencuieli noi-compozifia de zugravit si
vopsit se aplici numai dupé ce acestea s-au intarit gi s-au uscat, admi-
tindu-se o umiditate remanenti de maximum 89, pentru zugriveli
$i 2—59, pentru vopsitoriil).

Durata de intarire si de uscare depinde ‘de natura mortarului din
care este executata tencuiala, de temperatura §i de starea de umiditate
a mediului inconjpurator.

Principala operatie de pregitire a acestor suprafete este netezi-
rea lor, pentru inliturarea asperitatilor.

Pentru aceasta se foloseste piatra ponce, gresia tare sau carimida
bine arsi si bine netezitd, care se introdue in dispozitivul din fig. 27
In lipsa acestora se poate intrebuinfa cu rezultate satisficitoare o
bucatid de lemn de brad. Piatra este tinuta cu ajutorul dispozitivului
respectiv deasupra suprafetei si apisindu-se usor se netezeste tencuiala
peste tot, pind ce se inlatura de pe suprafata ei urmele de driscuire §i
asperitatile.

Netezirea se executd cu griji pentru ca suprafetele tencuite sa
nu-se zgirie prin frecare. Stropii §i scursorile de mortar se freaca pina
cind du.-.par

La luerdri de volum mare se folosesc aparate electrice de $1efu1t

Daca pe suprafata tencuitd apar fisuri, acestea se lirgesc cu ajutorul
cutitului de rdzuit, pe o adincime de cel putin 2 mm $i sub un unghi de
45°, iar apoi li se netezesc marginile. Largirea este necesard pentru
indepartarea partilor de tencuiald degradata, astfel incit materialul cu
care se va face repararea cripaturilor sa adere bine de tencuiala rimasa.

Dupi netezire, tencuiala se curita de praful provenit de la netezire,
fie manual cu cirpe si cu maturi, fie, cind lucrarile au un volum mare,
prin suflarea cu aer comprimat.

Uneori, portini mici de tencuieli sint burdusite sau deteriorate din
diferite cauze ca : defecte de execufie, umeziri provenite de la instalatii
de api defectuoase, sparturi executate de instalatori etc. Tencuiala
burdusita sau deterioratd se desface pind la zidarie si se curata rosturile
zidariei cu o scoabd pind la 1,5—2 em adincime; conturul tencuielii
rimase trebuie si fie neregulat si cu suprafata zgrunturoasa, pentru
ca noua tencuiald sa se lege bine.

Daca supafata desfacuta are un diametru mai mic de 20 cm, reparatia
se face cu pastd de ipsos, iar daca este mai mare, reparafia se face cu

1y Pentru determinarea umiditdtili in pereti si timplirie se folose te aparatul eu
rezist2ntd electricd de tip ,Higromette* sau alte aparate simllare.
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mortar de acelasi fel cu cel al tencuielii existente. In ambele cazuri
suprafata ce se reparid trebuie in prealabil bine umezita prin stropire
cu apai.

b) Suprafefele de edrimidid sau beton. Se curitd de praf si se spala
cu api, inainte de a fi zugrivite, pentru ca zugriveala si adere'mai bine
de suprafetele respective. Pentru evitarea petelor care ar putea si apara
pe suprafefele zugravite, inainte de inceperea lucririlorse curita portiuni-
le umezite sau infectate cu ciuperci de mucegai, daca acestea exista.
si se elimina cauzele care le-au provocat.

Suprafetele netede de beton din panouri mari prefabricate, diafragme
de beton turnat in cofraje metalice, pereti de beton turnati in cofraje
glisante se pregatesc pentru o zugravire de calitate superioara sau de-
corativi, de vopsire sau tapetare prin:

— inchiderea rosturilor dintre elementele prefabricate cu mortar
de ciment; :

— repararea cu mortar de ciment a portiunilor de beton degradate,
astfel incit sa se obfind o suprafatid netedd, cu abateri de la planitate
sub 5 mm, miasurat cu dreptarul de 1,5 m lungime ;

— inchiderea santurilor din beton rezultate de la montarea instala-
tiilor ;

— slefuirea bavurilor de beton;

— frecarea cu peria de paie sau de sirma a suprafetei de beton pentru
inliturarea prafului de ciment §i urmelor de mortar rezultate de la
reparatii ; _

— aplicarea cu bidineaua a unei amorse de Aracet : api, in proportie
de 1:4; : .

— aplicarea gletului de nisip fin (reteta nr. 23) sau a pastei GIPAC
(reteta nr. 22) atit pentru astuparea alveolelor existente in beton, cit
si pentru obtinerea unei suprafefe plane. Aplicarea se face manual
sau mecanizat.

In cazul finisirii cu tapete se aplicd un singur strat de GIPAC, iar
in cazul zugravirii de calitate superioara sau vopsitorii. se aplici doua
straturi succesive, avind griji ca grosimea totald a pastei sifnu depa-
seascd 1 mm.

Daca pe suprafata betonului existd adincituri-de peste 5 mm, acope-
rirea lor se face numai in straturi succesive de grosime de cel mult 2 mm
fiecare. '

c) Supraiefele de bheton ecelular autoclavizat (b.c.a.). Se pregatesc
pentru finisare prin urmiatoarele eperatii:

— se curata de praf, de pete de ulei ete. ;
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— se repard eventualele defecte de suprafatd sau degradiri din
transport si manipulare ;

— se slefuiesc si se despriafuiesc ;

— se amorseaza suprafata cu o solutie de Aracet DP 25 diluat in
apd in raport 1:1;

— se gletuiesc cu compozitie de glet cu nisip fin (reteta nr. 23), sau
cu pasta GIPAC (reteta nr. 22).

Reparatiile se executid dupd montaj (in cazul unor defecte mici)
sau inainte de montajul elementelor de b.c.a., in cazul unor defectiuni
mari, de citre zidarii-tencuitori.

Curatirea suprafefelor se face cu perii de paie sau de sirmi, cu spaclul
metalic, hirtie de slefuit, iar desprafuirea cu pensule late, rotunde saun
bidinele, dupa caz. .

Gletul preparat cu nisip fin 0—0,2 mm cu Aracet DP 25 sau pasta
GIPAC se aplicA manual sau mecanizat, insi amorsa se aplici numai
manual, cu bidineaua sau pensula, pentru o buné impregnare a suprafefei
suport.

Aplicarea manuala a gletului se face cu mistria, cu fierul de glet
sau cu spaclul de cauciuc, iar aplicarea mecanizatd cu ,instalatia de
aplicat tencuiald stropitd si masd de spaclu®.

Aplicarea gletului se face in doud straturi cu o grosime totala de
1—2 mm, atit la execulia manuali, cit si la cea mecanizatd. In cazul
acesteia din urma, dupa stropirea cu pistolul, se netezeste cu spaclul
de cauciuc sau cu fierul de glet.

Primul strat se aplicd ras pe suprafata tratatd cu amorsd, avind
rolul de a umple porii, al doilea strat fiind cel de netezire propriu-zisa.

Gletul se aplicad pe fata panourilor exterioare in rosturile orizontale
§i verticale (pe muchiile tesite) si, in-limita posibilitatilor, si pe canturi,
dupa montarea panourilor.

La intreruperea montajului se gletuieste si suprafata orizontala
a ultimului panou montat. :

In scopul protejirii acestor panouri impotriva umezirii, datoritd
precipitatiilor atmosferice, se recomanda ca gletuirea peretilor sa fie
facuta la un interval de timp cit mai scurt dupa montarea lor.

Dupa uscarea stratului de glet, cel putin 24 de ore de la aplicare,
se executa finisajul dorit; la interior: zugriveald simpla, decorativa,
in relief, vopsitorie sau tapetare, iar la exterior, finisaj in relief sau vopsi-
torie cu Vinarom.

d) Suprafefele de lemn. Pentru pregitirea acestor suprafefe se
taie cu cutitul, cu dalta sau cu spaclul, nodurile, pungile de rasina si
cuiele de lemn, se adinceste prin batere floarea capetelor cuielor de
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metal cu 2—3 mm, se inlatura si aschiile, se netezesc marginile pieselor
de lemn ete.

Defectele mai mari cum sint incleierea defectuoasa a pieselor, nodurile
cazute, crapaturile etc. se repara de timplari; sarcina zugravului si
vopsitorului este de a le constata si comunica conducerii santierului
pentru a fi remediate.

Umiditatea admisd in lemnul elementelor sau a pieselor care se
finiseaza prin vopsire este de maximum 129%,.

e) Suprafetele metalice. In principiu pregitirea lor consti in in-
departarea tuturor urmelor de rugina sau de oxizi de pe elementele
sau piesele metalice care se vopsesc, precum $i a petelor de grasimi,
noroi. mortar sau vopsea veche. Aderenta peliculei pe astfel de suprafete
este slabd sau chiar inexistenta si ulterior, va duce sigur, la desprinderea
stratului de vopsea. :

Curitirea suprafetelor metalice se face cu pufin timp inainte de vopsirea
lor. Metalul curatit de rugina trebuie grunduit in cel mult 2—4 ore de la
curitire, deoarece in aerul umed, rugina se va forma imediat din nou.
Suprafata pregatita pentru vopsire, trebuie sa fie curatita pina la luciu.

Curatirea suprafetelor se face prin procedee manuale, mecanizate,
termice si fizico-chimice.

Prin procedee manuale se indeparteaza prin frecare cu ajutorul periilor
de sirma (v. fig. 24), a razuitoarelor de otel si a spaclurilor de otel, precum
si prin ciocénire cu ajutorul daltilor si ciocanelor speciale de ofel (v. fig.
25), stratul subtire de ruginad si oxizi, noroiul $i mortarul. Procedeul
manual de curitire a suprafetelor este simplu si di rezultate bune.
Are dezavantajul insi cid cere o cantitate de manopera mare, cu o pro-
ductivitate micd. In general acest procedeu se utilizeazi la lucririle
<u un volum redus.

Prin procedee mecanizale se efectueazi aceleasi operatii, insid proce-
deele mecanizate au avantajul unei mai mari rapidititi in executie
si a unei mai bune calitati a curatirii, usurind totodata munca obositoare
a acestui fel de lucriri. Procedeele mecanizate cele mai des folosite
in constructii sint : prin suflare cu nisip (sablare) si prin frecare cu perii
mecanice. '

Cel mai eficace procedeu este cel prin suflare cu nisip (sablare)
care, in afara indepartarii impuritéatilor, asigura o suprafata mai uniforma
$i 0 aderenfd mai buni a peliculei de vopsea. Suflatorul de nisip (v. fig.
79) functioneaza pe principiul pulverizarii nisipului sau alicelor cu
ajutorul unui curent de aer comprimat, iar procedeul se bazeazi pe
actiunea mecanicd a granulelor de nisip sau a alicelor asupra stratului
de oxizi (rugind), vopsea veche sau unele murdarii care se giasesc pe
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suprafata metalici. Acest procedeu nu se aplici pieselor cu dimensiuni
mici sau cu perefi sub 1 mm grosime.

Sablarea cu nisip uscaf. Procedeul se bazeazi pe actiunea abrazivi
a particulelor de nisip de cuart cu muchii ascutite (fird argild, pamint

etc.), carborund sau alte granule minerale, proiectate asupra suprafetelor
metalice.

Se aplica : :

— la piese turnate, laminate, forjate pentru indepiratarea ruginei,
tunderului, nisipului sinterizat la turnare sau a impuritatilor solide ;

— limitat la tabla subtire si piese fine ;

— numai pentru piesele la. care modificarea dimensiunilor datorita
acfiunii abrazive a nisipului nu este contraindicatii din punct de vedere
functional.

Granulatia nisipului utilizat la sablare si presiunea aerulni comprimat
sint in functie de natura materialului ce se sableazi si de dimensiunile

piesei. Tabelul 24 cuprinde datele jnformative pentru sablare cu nisip
curat si uscat.

Tabelul 24
Dimenslunes
Piesele care se sableazd ; mg’fﬁ?‘:;ﬁ?ﬂm g:j;nz%:ﬁllgr
mm

Piese din ofel §i fontd cu grosimea peretilor peste
3 mm L 3.0-5,0 2,0—-2,5
Piese din otel turnate §i laminate, cu grosimea peretilor
pind la 3 mm 2,5—-4,0 1,0-2,0

Nisipul pentru sablare trebuie sa fie uscat si lipsit de grisimi. Dupa
3—4 treceri prin aparat, nisipul se curata si se reimprospiteazi cu 5—109%
nisip proaspit. : .

Sablarea cu alice. Se bazeazi pe actiunea abrazivi a alicelor metalice
proiectate asupra suprafetelor metalice. Se utilizeazi ca material abraziv :

— alice rotunde de fonti 0,3—1,7 mm
— alice de sirmi de otel 0,6—2,2 mm
— alice din otel, sparte 0,1—1,7 mm

Se aplicd la: piese turnate, laminate, forjate pentru indepirtarea

ruginei, funderului, nisipului sinterizat de la turmare sau a impuritétilor
solide. =
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" Nu se aplicd la tabld subfire, piese fine sau piese la care modificarea
dimensiunilor datoritd actiunii abrazive a alicelor este contraindicati
din punct de vedere functional.

Dimensiunile informative ale alicelor cu care se efectueazi sablarea
in functie de materialul de sablat, sint indicate in tabelul 25, Consumul

Tabelul 25
Mirimea granulelor abrazive, mm
Matorialul oare se sableazll allce rotunde alice de otel alice de sirml
de fontd sparts de otel
Fontd cenusle 03-1,2 0,3-1,2 0,6—1,2
Otel turnat 1,0-1,7 1,0-1,7 1,2—-1,5
Laminate din ofel - 0,3—-0,9 04—0,9
Otel forjat, matritat - - 0,3—-0,9 0,4—-1,2
Metal ruginit sau vopsea veche — 0,6—0,9 0,4—0,6

de alice din sirmi de otel este de 8—10 ori mai mic decit consumul de
alice din fonta. Alicele trebuie ferite de umezeald si medii corosive.
In cazul folosirii utilajelor functionind cu aer comprimat, presiunea
aerului-este de 2—4 daN/em*® (maximum 6 daN/cm?).

Sablarea pieselor cu nisip uscat sau cu alice se face in conformitate
<u gradul de pregitire impus de procesul tehnologic a finisajului ce trebuie
aplicat pe suprafata metalici respectivi.

Se deosebesc in general trei grade de sablare $i anume :

Gradul I : sablare usoari ; duza aparatului se trece rapid pe suprafata
metalicd, astfel incit si se indepfirteze portiunile usor detasabile ale
peliculei de tunder, rugini si eventualele particule striine,

Gradul II: sablare ingrijitd ; duza aparatului se trece pe suprafata
metalicd, pini la indepartarea aproape completi a tunderului, ruginei
si celorlalte impuritati solide. In final, suprafata sablati se curifi cu
ajutorul unui jet de aer comprimat uscat sau cu o perie curati. Suprafata
trebuie sd aibd o culoare cenusie.

Gradul III : sablare pind la metal curat, blanc: duza aparatului se
trece pe suprafata metalicd §i se mentine pind la indepirataarea completi
a tunderului, ruginei sau altor impurititi solide. Fn final, suprafetele
sablate se curditd cu ajutorul unui jet de aer comprimat- uscat sau cu o
perie curatd. Suprafata trebuie si aibi aspectul metalului blane.
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Sablarea-mu se aplici la piese care prezintd sufluri, adincituri sau
crapaturi din care materialele abrazive sint greu sau imposibil de in-
departat.

Rugozitatea medie a pieselor sablate in” vederea vopsirii nu trebuie
sd depédseascd o treime din grosimea totali a sistemului de vopsire.

Sablarea se executd la temperaturi intre 10 si 25°C si la o umiditate
relativi a aerului de maximum 659,. Operatia se face astfel incit distanta
intre piesa de sablat si orificiul aparatului si fie de 150 — 350 mm.

Piesele care urmeazi a fi grunduite, se spald cu api incilzita la 50—
60°C. Dupa spiilare se usuci in aer cald.

Piesele care urmeaza a fi licuite se spali cu solventi organici neutra-
lizati.

Alt procedeu pentru curitirea suprafetelor metalice este §i acela
cu ajutorul periilor de sirmi mecanice (v. fig. 78) sau a discurilor cu
malerial abraziv ale aparatelor de slefuit (v. fig. 80, 8%, 82).

Acest proceden se aplici suprafetelor mari care nu pot fi curitite
prin sablare.

Viteza de rotatie a periilor este de 1500—2 800 rot/min. In timpul
lucrului sint necesare intreruperi de cite 15 min dupa fiecare 45 min,
pentru ca motorul si se poata rici. Intreruperile sint folosite pentru
curalirea de praf a parfilor prelucrate. Cu periile mecanice se pot curiti
circa 45 m?/h.

Suprafetele metalice se udd in timpul curitirii, cu pastd de glefuit
sau cu o solutie de sodd calcinatd. Dupi curitire, se spali cu api incilzitd
la 50—60°C, apoi cu api rece si se usuci.

Oxizii de pe suprafetele metalice zincate nu se fndepirteazi prin
procedee mecanizate si nici cu hirtie de slefuit, deoarece stratul de metal
de la suprafatd se distruge. Curitirea se va face cu ajutorul unor perii
aspre de par sau de iarba.

Prin procedeul termic se indepirteazi oxizii metalici, straturile
vechi de vopsea, grisimile, murdariile ete. Procedeul nu se aplica la
profile cu perefi subtiri care pot suferi deformatii din cauza caldurii
sau acolo unde ar putea produce schimbiri de formé sau de rezistente
a pieselor ; de asemenea, unde este pericol de incendiu sau explozie.

Aparatul cel mai intrebuintat este lampa de benzind. La o lucrare
cu un volum mai mare se mai intrebuinteazi si-arzitorul cu flacira
oxi:ncetiletﬁcﬁ.'Prncedeu'l se bazeaza pe dilatarea diferiti a oxidului si
metalului in timpul inciilzirii, fapt care usureazi desprinderea oxizilor
de pe metal si inlaturarea lor. Suprafetele metalice cu vopsea veche
sau rugina se supun actiunii flacirii, dupa care vopseaua inmufati sau
rugina arsi se indepirteaza cu gpaclul, apoi se freacd suprafata cu perii
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de sirmi. Curatirea efectuatd prin acest procedeu prezinti avantajul
unei productivitifi marite.

Prin procedee fizico-chimice, ca decapare si degresare, se curiata
piesele si se indepirteazad straturile de oxizi.

Prin decapare se indeparteazi straturile de oxizi (rugini ete.), pelicule
vechi de vopsea si alte murdarii de pe suprafetele metalice cu solutii
acide, alcaline sau cu paste. Decaparea cu solutii acide sau alcaline
se aplica pieselor mici in bai, iar cu paste se aplica pieselor mari care
nu incap in béi.

Decaparea cu solufii acide sau alcaline se aplici pe cale industriali.

Decaparea cu paste se aplicd in felul urmator : '

Pe suprafetele metalice nevopsite se acopera suprafata cu ajutorul
pensulei sau unui tampon dupé caz, cu un strat gros de 1 —3 mm pasta
acida sau alcalind (v. retetele nr. 68, 69 si 70), sau cu solutie de ,Feru-
ginol“. Se lasi 30—40 min dupa care se indeparteaza pasta acida prin
spilare cu apa. Operatia se repetd daca pe suprafata metalului au ramas
oxizi. Dupa indepartarea urmelor de acizi, suprafata metalici se tra-
teaza cu pasta antioxidanta (v. refeta nr. 71), care se menfine pe aceasta
20—60 min, dupé care se spala din nou.

Pe suprafetele metalice acoperite cu straturi vechi de vopsea se
face o tratare cu pasta dizolvanta (v. reteta nr. 72). care se mentine
30—40 min. Dupéd inmuierea stratului, vopseaua veche se indepirteaza
cu un $paclu sau cu peria de sirma. Apoi suprafata se spala cu benzina,
in cazurile in care nu este pericol de incendiu, $i se usuci la aer.

Fabricile de lacuri §i vopsele livreaza o substantid dizolvanti gata
preparatd numita ,Decanol”, care se aplica in mod identic.

In cazul in care, dupid decaparea cu paste, pe surafetele metalice
mai rimin urme de vopsea, acestea se vor curidti prin frecare cu peria
de sirma.

Prin degresare se curita piesele si elementele metalice care in timpul
prelucrdrii, manipularii, transportului si montarii lor, se murdirese
cu ulejuri sau alte substante grase, ce impiedicd o buni aderenfi a stra-
turilor de vopsea pe metal. Pentru indepirtarea materiilor grase, inclusiv
produsele petroliere, se face o degresare locala numai pentru sectoarele
murdarite.

Substantele folosite ca materiale degresante sint solventii organici
$i solutiile sau pastele alcaline (v. reteta nr. 66).

Degresarea cu solventi se executd prin spilarea obiectelor cu un
tampon de cirpe sau cu perii inmuiate in acestia. Piesele metalice mici
se degreseazi prin scufundare intr-o baie in care se afli solventul la
temperatura obisnuita.
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Dupa degresare, piesele se lasi si se usuce la aer sau se usuca in
instalatii inchise, cu aer cald.

Piesa se considera degresati daci udindu-se suprafata cu apa - nu
ramin insulite de apa, portiuni neudate sau, la scurgere, piciaturi aderente
pe suprafata.

Deoarece degresarea cu solventi prezintd pericol de explozie, incendiu
si toxicilate, este necesar sa se ia toate masurile de protectie si securitate.

Solventii intrebuintati de obicei sint : white-spiit, benzini sau tere-
bentina, tricloretilena, toluen, alcool etilic, acetona etc.

Petrolul lampant nu se foloseste pentru degresare, deoarece acesta
poate provoca ruginirea metalului sub stratul de- grund.

Lucrindu-se in conditii de santier, peste elementele sau piesele
metalice montate se depun’: norot, praf, api, gheati, brumi sau zipada,
care trebuie indepartate de pe suprafefele metalice inainte de a fi curitite
de rugina sau de substante grase.

Praful se indeparteazi cu ajutorul unor maturici sau a unui curent
de aer comprimat de la un compresor.

Noroiul se indeparteaza prin spalare cu apa si cu perii, iar apoi prin
stergerea suprafetelor cu cirpe uscate.

Zapada, bruma si gheata se indepirteaza prin sfarimare sau prin
incalzire cu ¢ lampa de benzind, iar apa se sterge cu cirpe uscate si curate.

2. PREGATIREA SUPRAFETELOR VECHI PENTRU O NOUA ZUGRA-
VIRE SAU VOPSIRE

Pregatirea suprafefelor care au avut pe ele straturi de zugraveli
san vopsea, trebuie si se facd cu deosebitd grija, pentru a se obtine o
fucrare de buni calitate, fard crapaturi, coscoviri, pete, denivelari ete.
Metodele intrebuintate pentru pregitirea lor depind, ca §i la suprafetele
noi, de materialul din care este constituita suprafata (tencuiald, lemn
sau metal).

a) Supraiefele tencuite. Se verifica mai intii, prin ciocanire, pentru
a se constata starea tencuielii; porfiunile care se desprind se curata

si se refac, muchiile lovite se repari, iar criapaturile se lirgesc pentru
reparare.

Spilarea suprafetelor este o -uperatie care se practica in cazul zugra-
velilor, avind ca scop indepartarea zugrivelii vechi de pe pereli si de pe
tavane. Se executdi in felul urmétor:

Suprafetele respective se inmoaie in apd caldd din abundenfa, cu
ajutorul bidinelelor sau prin stropire cu vermorelul. Dupéd inmnuiere
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se freaca suprafata cu un burete ud. Zugraveala veche se desprinde
de pe pereti si tavane §i se ia pe burete; acesta trebuie spdlat mereu,
pe masuri ce se imbicseste de zugraveala.

Operatfia se repetd de mai multe ori pind cind nu ramine nici o0 urma
din vechea zugriveala. =

Razuirea suprafefelor este operatia prin care se indepirteazi, total
sau parfial, straturile de zugriaveala veche, atunci cind sint coscovite
sau cind nu mai pot suporta un nou strat de zugraveala. Se executa
cu ajutorul unui cutit triunghiular, aseménitor cu un spaclu de otel,
avind grija ca in timpul rézuirii si nu se degradeze tencuiala.

Raézuirile pot fi simple sau integrale. Cele simple se executa pe portiuni
razuindu-se cu cufitul triunghiular partea coscovita pind la portiunea
care este bine prinsd pe tencuiald. Se netezesc apoi marginile zugrivelii
vechi care ramine, astfel ca si se racordeze cu tencuiala descoperita
prin rizuire. Razuirile infegrale se executa atunci cind se cer lucriri
foarte ingrijit executate. In felul acesta se obtin suprafete perfect netede,
fara denivelari. Acestea se umezesc bine cu bidineaua inmuiata in apa,
preferabil calda, spre a se usura lucrul si a se evita formarea prafului.
Razuirea se executd cu spaclul de otel. Daca straturile vechi de zugra-
veald sint numerose, operatia de umezire se repeti de mai multe ori
pind cind se produce inmuierea lor. Stratul de zugraveala inmuiat se
umfla, iar prin razuirea cu spaclul de otel se desprinde in fisii. Dupa
razuire, suprafetele se sterg cu apa curata cu ajutorul buretului.

In cazul vopselelor vechi suprafetele acoperite cu vopsea de ulei,
lac sau email, care rezista bine, nu se curita ci se spald cu api si sipun
sau cu o solutie de soda caleinata 59%,.

Dupia aceea suprafafa se spala cu apa curata §i se sterge cu o cirpﬁ :
peliculele care se tin slab se inlatura complet cu spaclul de otel sau prin
ardere-cu lampa de benzina care indeparteaza in intregime stratul de
vopsea, sau cu ajutorul solutiilor chimice.

Indepéartarea vopselei vechi trebuie executata complet si cu cea
mai mare atentie. Este gresit sistemul uneori de vopsitori de a curifa
numai o parte din vopseaua veche, deoarece in acest caz vopsitoria
noua va fi de calitate inferioara.

_In cazul indepirtirii vopselei vechi cu solutii chimice, cea mai simpla
solutie pentru spéalat este formata dintr-un amestec de solventi (benzini,
terebentind etc.) cu parafind sau naftalind. O altd compozitie este o
pastd alcalind preparatid din cretd amestecatd cu o solutie de 20—309,
soda caustica in apd. Pasta astfel preparata nu trebuie sid curgid dach
este aplicatd pe o suprafatii neteda verticala. De obicei se aplicd circa
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0,150 kg pasta la 1 m® de suprafatd vopsita. Aplicarea compozitiei,
care atacd pielea, se face cu ajutorul unui bat infasurat cu pinzd sau
sac; nu se intrebuinteaza pensule deoarece sinf atacate de materialele
care alcdtuiesc compozitia.

Pasta se lasa sa stea circa o ord pe suprafata de curitat distrugind
si umflind vopseaua veche care apoi se indepirteaza prin rdzuire §i
spilare cu apa multd §i se usuca cu o cirpa.

b) Suprafefele de lemn. In general cele vopsite, se curata apli-
cind aceleagi procedee ca la vopsitoriile pe tencuieli. Cind se curiata
cu lampa de benzind trebuie si se procedeze cu multid atentie pentru
a nu se aprinde lemniria.

Suprafetele de lemn zugrivite se curita prin spilare cu apa calda.

c) Suprafefele metalice. Se curiitd. de vopseaua veche cu perii de
sirmd manuale sau mecanice, cu suflitoare de nisip, prin ardere cu
lampa de benzina $i prin curafire chimici, asa cum s-a aratat in paragraful
precedent.

Dupid efectuarea uneia din operatiile aritate, este bine ca suprafafa
curafati sa fie spilatd cu o cirpd muiati in terebentinid sau white-spirt,
pentru ca sé se ia ultimele rimisite de vopsea de pe suprafata respectiva.
Dupi aceasta spilare suprafata se freacéi cu o cirpi uscata.

D. PROCEDEE OBISNUITE DE APLICARE A COMPOZITIILOR

Compozitiile folosite la efectuarea operatiilor, atit din faza de pre-
luecrare a suprafetelor suport, cit si. din faza de acoperire, se aplicid in
general prin procedee clasice, manuale sau mecanizate. Uneori acoperiri
insii cu compozifii de vopsit se aplicd si prin procedee moderne meca-
nizate de mare productivitate, care vor fi desecrise in continuare.

In cele ce urmeazii se vor descrie atit procedeele clasice, cit si cele
moderne intrebuinfate pe santierele si in atelierele de specialitate
ale intreprinderilor de constructii la executarea lucririlor de zugraveli
$1 vopsitorii.

1. APLICAREA COMPOZITIILOR PENTRU LUCRARILE DE SPOIELI
N SI ZUGRAVELI

a) Grunduirea. Se executd dupd pregitirea suprafefelor suport,
prin aplicarea, manual sau mecanizat, a unui strat subtire, uniform
si continun de grund. Se recomandi aplicarea manuala pentru reali-
zarea unei patrunderi bune a grundului in porii stratului suport, asi-
gurindu-se astfel o aderentd buna pentru stratul urmator.
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Grunduirea manuald se face cu bidinele mari rotunde sau patrate.
Grundul se ia in cantitdfi mici cu bidineaua care se stoarce de mar-
ginea vasului. Compozitia grundului din vas se amesteci din cind in
cind pentru a se evita depunerea materiilor in suspensie.

Grunduirea peretilor se face orizontal, iar a plafoanelor transversal
pe directia luminii, cu miscari largi ale miinii de inainte si inapoi.

Aspectul suprafetei grunduite trebuie sid fie umed-lucios. Cind
unele portiuni se mituiesc inseamnd cd in acea porfiune stratul suport
a absorbit mai repede apa din stratul de grund decit restul suprafetei.
Pentru uniformizare se va aplica, pe porfiunile cu aspect mat, inci un
strat de grund.

Pe stratul de grund aplicat nu trebuie s ramind dire sau urme
de bidinea. In caz c¢i se produc, se retuseazi pe loc cu atentie, fie cu
bidineaua, fie cu o pensula.

Daca suprafetele suport prezinta asperitati, atunci pentru netezirea
‘lor, in loc de grund, se aplica cu bidineaua un strat de pacioc (v. reteta
nr. 5).

Grunduirea mecanizatid se face cu ajutorul vermorelului. Modul
de execufie este identic cu cel deseris mai departe la aplicarea compozitii-
lor de acoperire.

b) Chituirea. Se executad cu ajutorul spaclului de lemn numai dupa
uscarea stratului de grund. Chituirile se pot face cu pdstﬁ de ipsos sau
de ipsos cu var sau, in cazul lucrarilor de ecalitate superioara, cu chituri
cu ulei (v. retetele nr. 10 si 11).

Spaclul se misca perpendicular pe crapatura inainte si inapoi astfel
incit chitul sa patrundi cit se poate de adinc ; dupa umplerea eripaturii,
portiunea chituita se niveleazd prin miscari ale spaclului executate de-a
lungul crapaturilor.

Locurile chituite, dupa slefuire, se grunduiesc pentru uniformizarea
stratului respectiv.

¢) Spacluirea. Sc aplici pe suprafete suport, care urmeazid si fie
finisate cu zugriveli de calitate superioard. Aplicarea compozitiilor
de spacluit (v. retetele nr. 11 5i 12) se face in general manual cu bidineaua,
cu spaclul de lemn sau de cauciuc, sau cu drisca de cauciuc.

La spacluirea cu bidineaua chitul de o consistentd mai slabi (asema-
natoare cu Sﬂ]lﬂtlﬂd) se aplicd cu bidineaua, intr-un strat uniform pe
toata suprafata, apoi se netezeste cu spaclul lat de cauciue sau de lemn.
Netezirea se face astfel ca si rezulte un strat uniform.

La spacluirea cu spaclul chitul se aplici intr-un strat subfire si
apoi se netezeste cu spaclul. Atit aplicarea, cit §i netezirea se fac dindu-se
prima datd intr-o directie, iar a dona oard perpendicular pe aceasta.
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O spacluire de calitate cu o buna aderenta de stratul suport se obtfine
prin aplicarea stratului de chit respectiv in reprize, formate din citeva
straturi subtiri de maximum 0,5 mm grosime fiecare. Grosimea totala
a stratului de spacluiala nu trebuie si depaseasca 2 mm, in portiunile
cele mai incircate cu chit.

La aplicare, spaclul se tine inclinat pe suprafata respectiva, iar
grosimea stratului se potriveste prin apisarea pe spaclu cu degetele
miinii stingi (fig. 132). La netezire, spaclul se tine $i mai inclinat pe

|

LT P AT

Fig. 133. Aplicarea spacluielii
cu bidineaua si netezirea cu
spaclul.

Fig, 132. Pozitia spaclului la
aplicarea spacluielii,

suprafata, cu care trebuie sa faca un unghi de 10— 15" si sa se suprapuni
cu 4—5 em peste fisia netezitd mai inainte.

in timpul Iucrului spaclul se sterge regulat pentru a nu lisa urme
de zgirieturi pe spacluiala.

Pentru suprafefe intinse se intrebuinteaza spaclurile de lemn, late
de 15—20 cm, iar pentru porliuni inguste, cele de 5—10 e¢m latime.
Spaclurile de cauciuc se intrebuinteazi, in special, pentru netezire
si au latimea de 24—30 em. O mare productivitate se obtine aplicindu-se
spacluiala cu bidineauna in sens orizontal si apoi netezind cu spaclul
de cauciuc in sens vertical (fig. 133).

Pentru o productivitate mai mare se intrebuinteaza drisca de cauciue.
Chitul luat cu mistria (in cantitate de circa 1 kg) din lada de lemn, se
asazi pe drisca, la mijloe, in forma de fisie. Drisca se aplicd pe suprafata
respectivi sub un unghi de 15° si se deplaseaza dintr-o singuri miscare
pe o lungime de 1,5—3 m pind cind se consumi tot chitul. Corectarea
$i chituirea colturilor se face cu spaclurile inguste.
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d) Netezirea eu pasti GIPAC. Pasta GIPAC, preparatd conform-
refetei nr. 22, se aplica in doud straturi pe suprafetele de beton netencuite
insi netede si pe suprafetele de beton celular autoclavizat (b.c.a.).

Primul strat de pasti se aplici dupd I—2 ore de la amorsarea supra-
fetei cu Aracet : apd (1 : 4), netezindu-se energic cu fierul de glet, pentru
inchiderea alveolelor existente pe suprafata suport si a eventualelor
deniveliri. In cazul in care fierul de glet lasi urme usoare pe suprafafi,
nu este necesard eliminarea lor prin revenirea fierului de glet, deoarece
aceste urme dispar la aplicarea celui de la doilea strat.

Stratul al doilea de pasté este mai subtire decit primul (0,1 —0,2 mm),
are o consistenfd mai fluida, se aplicd, de asemenea, cu fierul de glet
dupid ce primul strat de pasti s-a zvintat (nu este absolut necesard
intarirea lui) $i se recomanda sa se revind cu netezirea pe suprafata aco-
peritd, ca sa nu ramind urme.

Suprafata de beton sau b.c.a. neteziti cu pastd GIPAC nu trebuie
si prezinte desprinderi, cute, bisici, scurgeri, fisuri sau urme de la fierul
de glet.

e) Slefuirea. Este operatia care se executd dupi chituire si spacluire
si dupd uscarea chitului.

Pentru slefuire se intrebuinteazi piatra ponce, cirimida de frecat
$au hirtia sticlata. La slefuirea cu piatra ponce sau cu cirimida de frecat
a tavanelor si a pirtilor de sus ale peretilor, se foloseste dispozitivul cu
miner lung, de 1—1,5 m (v. fig. 27), care se manevreazi de pe pardoseala;
pentru partile de jos ale peretilor se intrebuinteaza minere de 40—50 cm
lungime.

Cind slefuirea seé*executd cu hirtie sticlati, aceasta se imbraci pe o
scindurd, cu care apoi se freacii suprafetele chituite sau gpacluite.

Pe suprafetele mari slefuirea se executa cu aparatele mecanice de
slefuit din fig. 80, 81 si 82.

Dupa slefuire, suprafata se curiti de praf cu o cirpi uscatii sau cu o
perie platd saun cu ajutorul unui curent de aer comprimat.

Locurile chituite si suprafetele spacluite si slefuite se grunduiesc cu un
nou strat de grund. '

f) Spoirea si zugrivirea. Se executid dupa uscarea completa a ultimu-
lui grund, fie prin procedee manuale, fit mecanizate.

Spoirea si zugrdvirea manuald se executd prin aplicarea a doud sau
trei straturi de compozifie, dupa nevoie, astfel ca sia se ob{ina o culoare
uniforma pe toatad suprafata.

Inainte de a se aplica compozitiile se agiti si apoi se strecoard prin
site de control cu 225 ochiuri/em?®. Se elimind astfel eventualele depuner:
de granule grosiere de var, humi, pigmenti sau alte impuritafi.
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Compozifiile folosite trebuie agitate si in timpul lucrului in vasul
in care sint pastrate. ' :

Aplicarea compozifiilor de acoperire cu bidinelele se face ca si la
grunduire insi retusarea stratului aplicat se face: la pereti prin miscéri
verticale ale bidinelei, iar la tavane prin migciri in directia ferestrelor.

In interiorul incéperilor lucririle de acoperire se executd de doi
zugravi. Se acoperd in primul rind tavanele, folosindu-se sciri duble
sau schele montate pe capre, iar apoi se acopera peretii.

Spoirea sau zugravirea peretilor este recomandabil a se executa
concomitent pe intreaga inalfime, evitind astfel dungile care se for-
meazé atunci cind stratul aplicat la partea de sus a perefilor s-a uscat
inainte dea fi aplicat stratul de jos. Cind inciiperea este inalti, pentru a se
evita timpii morti cauzati de miscari inutile de coborire si urcare a
treptelor scarii, se formeaza o echipd compusa din doi sau trei zugravi,
care lucreaza la o distanfa egala unul de altul, astfel : primul la partea
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Fig. 134, Aplicarea spoielii sau
zugravelii pe iIntreaga Iiniltime . Fig. 135. Trasarea unei linii cu penmﬂg
5 a peretelui, si rigla.

superioard a peretelui, asezat pe scardi, al doilea la partea de la mijloc,
lucrind tot pe scardi, si al treilea la partea de jos a peretelui, lucrind
de pe pardoseali (fig. 134).
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Dupd terminarea acoperirii peretilor se trage linia definitivi de
demarcafie, de culoarea perefilor, insd de o nuanti mai inchisi. Pentru
aceasta se foloseste o rigla si o pensula rotundi care se reazemi pe rigla
(fig. 135).

In timpul intreruperilor scurte de lueru se recomandi ca bidinelele
sa se puna intr-un vas cu api, insa in asa fel ca si nu atinga fundul
vasului ; in modul acesta se prelungeste durata de utilizare a bidinelelor.

Cind suprafetele zugravite ale peretilor urmeaza si fie tufuite, atunci,
peste stratul proaspit de zugriveald se aplici lovituri usoare cu peria
tufar (fig. 136). Tufuirea este bine si se faci de doi zugravi, unul tufuieste
de pe scard partea de sus a peretilor, iar celilalt partea de jos, mergind
astfel unul dupi celalalt pind la eompleta finisare a lor.
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Fig. 136. Tufuirea suprafe- Fig, 137, Spoirea cu ajutorul ver-
telor zugravite, morelulul.

La tufuire trebuie si se evite a se lovi cu peria de doud ori in acelasi
loe, deoarece se formeazi rugozititi neuniforme pesuprafata respectiva.

Fatadele se spoiesc de pe scari sau de pe schele de diferite tipuri.

Spoirea §i zugrdvirea mecani.afd se executi cu aparatele de pulverizat
(vermorele) folosind o compozitie subtiati, pentru a trece cu usurinta
prin duza injectorului acestor aparate.
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Vermorelele cele mai bune pentru spoit sint cele cu actiune continua
si mai ales acelea care au rezervor pentru compozitia de spoit (fig. 137).

Inainte de inceperea lucrului, se verifica aparatul, se leagd furtu-
nul, se monteaza tubul in injector si se pompeazi compozitia in rezervor
pind se obfine presiunea necesard pulverizarii.

Vermorelul este acfionat in timpul lucrului de un ajutor al zugra-
vului, care intretine presiunea de regim in aparat, pompind in rezervor
din cind in cind cantitatea necesard de compozitie.

Presiunea optima de lucru fn conducte, pentru o pulverizare uniforma
se recomanda a fi de 3—4 daN/cm?® Presiunea poate fi mentinuti con-
stanta dupa indicatiile manometrului cu care este prevazut vermorelul.
Ajutorul zugravului trebuie sa supravegheze starea aparatelor si sa
amestece din cind in cind compozitia pentru a preveni depunerea pe
fund a particulelor in suspensie ; totodald, pe misurd ce compozitia
din vas se consumad, el adauga alta.

Inainte de introducerea compozifiei in rezervorul aparatului de
stropit, acesta trebuie trecuta printr-o sitid de control eu 225 ochiuri/em?;
altfel impuritafile si particulele de pigmenti sau de humi, ramase ne-
faramitate, astupa duza, obligind pe zugrav sa intrerupa lucrul, pentru
a o desfunda. Din cind in cind compozitia din rezervor trebuie agitata
ugor, chiar in timpul luerului, pentru ca sia nu se producd depunerea
materialelor in suspensie.

Vermorelele cu actiune intermitentd se reincarca cu compozitie
numai dupi ce s-a consumat intreaga cantitate din rezervor si presiunea
a scdzut la zero. Desurubarea busonului de inchidere a orificiului
de alimentare, cind in rezervor exista incd presiune, poate produce
accidente: '

Dupa ce aparatul a fost pus la punct si pregatit pentru lucru, zugravul
operator incepe lucrul, deschizind robinetul de pornire $i robinetul tevii
injectorului. }

Compozitia trecind sub presiune prin canalele injectorului, capata
o miscare de rotafie si, trecind totodata printr-un orificiu ingust, se
pulverizeazi sub forma unui jet conic (v. fig. 88).

In principiu jetul de compozitie trebuie si cadd perpendicular pe
suprafata de spoit sau de zugravit, iar injectorul trebuie s se afle la o
distantd optima de aceasta pentru a se obtine o pulverizare uniforma
$i fara scurgeri.

In timpul stropirii, zugravul tine tubul cu mina stingd la partea de
Jos, astfel ca robinetul sa se afle in mina, iar cu mina dreapta il asaza in
pozifie de lueru. Deschizind robinetul el indreaptéd jetul perpendicular
pe suprafata de spoit sau de zugravit, plimbind tubul cu injector de-a
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lungul suprafetei prin miscari ritmice, rare; circulare (fig. 138), cu scopul
de a aplica un strat uniform de compozitie ; in caz contrar, pe suprafata
respectivi vor apdrea pete. '

De asemenea, pentru obtfinerea
unei acoperiri uniforme trebuie ca
injectorul sa se fina la o distanta de
0,75—1,00 m de la suprafata care se
acopera (fig. 139). La distante mai
mari (fig. 139, @), cea mai mare parte
Fig. 138, Miscarea circulard a din compozitia pulverizati nu va a-
injectorului de-a lungul supra- junge la suprafafa ce se [iniseazd, iar

fefei de spoit sau zugrivit. la distante mai mici (fig. 139, b) se vor
forma scurgeri.

Pulverizarea se executd pind ce suprafata care se acoperd pierde
aspectul mat si in cepe si capete luciu, dupid care se trece imediat
mai departe. Dacid se persisti pe acelasi loc cu pulverizarea, stratul

I}
Pl
hiutll

o b c

Fig. 139. Pulverizarea compozitiei pe perete :

a — injectorul tinut departe; b — injectorul f{inut
aproape ; ¢ — injectorul finut normal.

de compozifie se ingroase §i trebuie luat imediat cu: bidineaua san
pensula, pentru a se evita formarea direlor.

Dupd terminarea lucririlor, bidinelele, pensulele si toate uneltele
precum §i vasele care au venit in contact cu compozitia se spald bine,
recomandabil cu apa caldd, se sterg si se usucid. Vermorelul se desface
in piesele sale componente i anume : se scoate pilnia cu filtrul din vasul
cu compozifii, se desurubeaza injectorul si se scurge din aparat in vas
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compozitia ramasa ; dupa acesta se insurubeaza injectorul si inchizind
robinetul tevii injectorului se pompeaza dintr-o caldare apa curata
pind se obfine o presiune in aparat de 5—6 at; dupa aceea se spala
filtrul, furtunurile de refulare si de absorbfie, pompa, cutia supapelor
si teava injectorului, inclusiv injectorul. Aparatul se spala si se sterge
pe dinafara.

2. APLICAREA COMPOZITIILOR PENTRU LUCRARILE DE VOPSI-
TORII

Dupa pregatirea suprafetelor suport in vederea vopsirii urmeaza
o serie de operatii al caror rol este de a prelucra suprafetele si apoi a le
acoperi cu straturi de vopsea, de email sau de lac.

In fig. 140 este reprezentata o secfiune sugestivd printr-un strat
suport de lemn sau glet care a suferit un proces complet de vopsire.
Suprafata suport prezintd neregularitati, mai mult sau mai putin ac-
centuate, care dupa prelucrare se niveleaza §i apoi se acoperi cu o
peliculd de vopsea.

Procedeele folosite 1a executarea operatiilor respective sint descrise
in cele ce urmeaza.

a) Grunduirea cu grund de imbibare. Se executi imediat dupa termi-
narea pregitirii suprafetelor, dindu-se o deosebita atentie acestei operatii,
deoarece stratul de
grund conditioneaza
comportarea straturi-
lor urmatoare.

Aplicarea grundu-
Iui de imbibare se re-
comandia a se face

manual ; se foloseste Fig. 140. Sectiune printr-o suprafatd vopsita :

totusi si procedeul de 1 — suprafata suport; 2 — grund pitruns in suport ;
i T 3 — adincituri chituite ; 4 — strat de spacluiald ; 5 — stra-

apll'ldl"'?- cu aparate de turi de acoperire ; 8 — strat protector de lac.

pulverizat.

Grunduirea manuald se executd cu bidinele si pensule rotunde sau
late, a céror mirime variazi dupd dimensiunile si formele suprafetei
suport.

Stratul de grund de imbibare se aplicd intr-un strat subfire (circa
15—20 p) si continuu fird prelingeri, dire sau fire de pensuli. Modul
de lucru este acelasi cu cel descris mai departe la aplicarea compo-
zitiilor de wvopsit.
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Suprafata proaspit grunduitd are aspectul umed-lucios si este
slab colorata de pigmentul din compozitie, Daci vre-o zona din suprafata
grunduiti nu prezinti acest aspect, inseamna ca s-a omis grunduirea
ei, iar daca este colorata in culoarea grundului dar cu aspect mat, in-
seamni cd zona respectivd a absorbit liantul din compozitie. In ambele
cazuri zonele respective trebuie grunduite si respectiv, regrunduite
astfel ca aspectul lor sia apara asa cum s-a aritat mai inainte.

Trebuie data o deosebita atentie grunduirii locurilor de pe supra-
fata suport care aun suferit diverse reparatii sau chituiri.

Grunduirea mecanizald se executa prin pulverizarea grundului de
imbibare a cérui consistenta trebuie sa fie mai fluida decit a celui aplicat
manual. Modul de executie se va descrie mai departe la aplicarea com-
pozitiilor de vopsit.

b) Chitunirea. Este operatia prin care se acoperd cu chil zgirietu-
rile, fisurile, adinciturile, stirbiturile, capetele de cuie, locurile pungilor
de ragina etc. Executarea se face in doud reprize: aplicarea chitului
$i apoi netezirea locului chituit. Chitul (v. refetele nr. 25 si 26) se aplica
cu spaclul de otel sau de celuloid. Chitul se ia pe lama spaclului si se
aplicd prin miscari perpendiculare pe lungimea adinciturii in care se
indeasa pentru a o umple cit mai compact. Dupa completarea adinciturii,
spaclul se manevreaza perpendicular pe prima directie, tinindu-1 inclinat
si apasindu-l cu putere pentru o buni netezire a locului chituit.

Locurile mai adinci de 1 mm se acoperi in mai multe reprize.

¢) Spacluirea. Inainte de vopsire se executa pe suprafete de lemn
sau metalice si mai putin pe cele tencuite si gletuite sau pe suprafete
de ipsos, deoarece, acestea din urmaé trebuie sa fie predate pentru vopsit,
netede, plane si fira defecte.

Pentru gpacluire se folosesc chiturile de cutit (v. si retetele nr. 27,
29, 30 si 31) si chiturile de aplicare prin stropire (v. §i refeta nr. 28).

Modul de executie, atit manual cit §i mecanizat, este asemaniator
cu cel descris la paragraful 1, ¢ din acest capitol.

d) Netezirea eu pastda GIPAC. Se executa pe suprafefe de beton
netencuite si de beton celular autoclavizat, asa cum s-a aratat in paragra-
ful 1 punctele b si c.

e) Slefuirea, Slefuirea straturilor de prelucrare a suprafefelor si
a peliculelor de compozitii de vopsit constituie conditia esentiald pentru
obtinerea unor lpcrari de calitate.

Slefuirea manuald se executd cu hirtie sau pinza de slefuit prin
frecarea cu mina a suprafetei cu abrazivul ales, apésind uniform §i
intrefinind permanent contactul intre suprafata care se finiseaza si
suprafata cu abraziv.
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La slefuirea umeda, suprafata care se slefuieste se umezeste cu
mina stingi, cu un burete sau cu un tampon inmuiat in lichidul respectiv,
jar cu dreapta se executd miscarile necesare slefuirii.

La folosirea de abrazive sub forma de pulberi cu diferite granulatii,
slefuirea se face cu un postav umezit cu care se ia pulberea respectiva.

Pastele de slefuit se folosesc in acelasi mod ca $i pulberile abrazive.

Frecarea cu lichide de lustruit se face cu ajutorul unor tampoane moi.

Dupi fiecare slefuire suprafata se curata bine de praf cu cirpe uscate
sau perii plate. Suprafefele slefuite umed se spald cu apa sau cu solvent
si se sterg cu piele de caprioard. Nu se folosesc cirpe deoarece lasa scame,
care dauneaza calitatii vopsitoriilor.

Slefuirea mecanizald se executid cu aparatul electric de slefuit
(v. fig. 81), montat pe un sasiu mobil. Discul cu hirtia de slefuit, cu
granulatia corespunzitoare lucriirii se aplici pe suprafata care se pre-
lucreaza si aparatul se pune in functiune.

Prin miscarea discului se obtine slefuirea respectivi, iar praful rezultat
este suflat cu ajutorul aerului comprimat care iese printr-un orificiu
al discului.

f) Vopsirea. Vopsirea se poate executa manual sau mecanizat ;
la un volum mic de lucrari si in cazuri cind se vopsesc obiecte marunte
sau suprafete mici, este indicati vopsirea manuald. In toate celelalte
cazuri este indicatia vopsirea mecanizata, intrucit astfel se ridici cu
mult productivitatea muncii si se scurteazi timpul de executie a lucrarilor.

Vopsirea manuala se face cu pensule sau cu role pentru vopsit. Vopsi-
rea cu pensule se face incepind cu alegerea pensulelor potrivit cu felul
suprafetei care se vopseste. Astfel : pentru suprafete foarte mici se folo-
sesc pensule de liniatura ; pentru suprafetele mici, pensule mici plate sau
rotunde, iar pentru suprafefe intinse pensule mari.

Pensulele noi, inainte de intrebuinfare se umezesc intr-un vas cu
api rece, dupa care se elimind excesul de apa printr-o uscare superficiala,
constind din stergerea parului pensulei cu o cirpi uscati. In felul acesta
se evitd ca vopseana sa ajungi la baza firelor de par si sa le incleieze.

Uperatia de vopsire cu pensula se compune din trei reprize ; aplicarea
vopselei pe suport, netezirea ei pentru a aleatui o pelicula subtire, densa
i continua si apoi finisarea ultimului strat care poate fi lucios sau mat.

Operatia de vopsit manual se executa prin introducerea pensulei
in vopseaua din vas, apoi stoarcerea ei prin apésare pe peretele vasului
in care este continuti, sau pe lopética de lemn cu care se amestecid vopsea-
ua, in asa fel ca sii ramini incircatid cu o cantitate mica de vopsea.
Dupia aceea se trece la aplicarea vopselei.
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Pensula™pentru zu-
gravit se tine cu de-
getele pe legatura de
sfoari cu care se leaga
parul (fig. 141, a), pe
cind pensula pentru
vopsit se tine de mi-
ner (Tig. 141 ,b) fara a
imbratisa cu degetele
legatura, Pensula pen-
tru tras linii se tine,
de asemenea, de miner.
Pozitia miinii pe pen-
sula este in functie de
efortul cu care se exe-
cuta operatia.

In timpul aplicirii
vopselei, pensula se

- : tine perpendicular pe
Fig, 141. Modul C'I.IT'fl'lugfufiI} pensulele in timpul Sll]’]l’iifﬂt—il ce se vop-
iul .
¢ — pensula pentru zugravit; b — pensula pentru St'..“_ih.‘.. (hg' 141, CJ,;
vopsit; ¢ — pozifla pensulel in timpul vopsiril. vopsirea se face prin
apasare cu miscari
scurte ale parului pensulei incircate cu vopsea ; miscarile se fac cu palma,
in timp ce bratul rimine nemiscat. Pensula se misca in doud directii.
Intii se face incircarea vopselei pe suprafata respectiva cu miscari ale
pensulei numai intr-o singura directie, iar apoi se face retusarea pentru
netezirea stratului de vopsea cu migcéri perpendiculare fati de prima
directie.

Aplicarea compozitiilor de lacuri si a celor de emailuri se face cit
mai repede, in straturi subtiri, fara a trece de doua ori sau a reveni pe
locurile vopsite. De aceea vopsitoriile cu lac sau email cer o deosebita
pricepere $i atentie din partea vopsitorului. In cazul vopsitoriilor
manuale, pensula se incarcd cu o cantitate micid de vopsea pentru ca
aceasta sd nu curga si sa nu se usuce pe pensuld in timpul vopsirii.
Minuirea pensulei trebuie sa se faca repede §i cu miscari sigure.

Vopsirea suprafetelor se incepe cu portiuni mici (profiluri, borduri,
chenare, ornamente etc.) si apoi se trece la cele intinse.

Directia de vopsire cu pensula ge va mentine mereu aceeasi pentru
acelasi strat de vopsea, pe intreaga suprafati. Dacd sint mai multe
straturi, directia de vopsire a fiecirui strat se va stabili in modul urmator :
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In cazul vopsirii o singurd data sau de trei ori, netezirea grundului
aplicat anterior cu pensula se va face transversal fata de directia
fibrelor lemnului; netezirea se va face orizontal in cazul peretilor
si perpendicular pe directia catre ferestre in cazul dusumelelor.

Cind vopseaua se aplici de doud ori, netezirea grundului se face
in lungul fibrelor lemnului ; netezirea se va face vertical in cazul peretilor
si in directia citre ferestre la dusumele.

Fiecare strat se aplicdi miscind pensula perpendicular pe directia
in care s-a vopsit stratul anterior. Trebuie tinut insi seami ci unltimul
strat de vopsea trebuie sa se aplice cu pensula in aceasi directie in care
s-a facut netezirea grundului, adica in lungul fibrelor lemnului; de ase-
menea, de sus in jos pe pereti siin directia catre ferestre la dusumele.

Vopsirea cu rola se face dupa ce in prealabil s-a ales rola potrivita
pentru suprafata si lucrarea ce urmeaza a fi executata.

Ca i in cazul pensulelor noi, rola noua se introduce intr-un vas cu
apa rece, dupa care se rostogoleste pe o cirpa uscatid si curata ca sa se
elimine excesul de apd, evitindu-se astfel o eventuala incleiere cu vopsea
a bazei invelisului plastic.

Dupa terminarea pregitirii rolei si a introducerii in vas a compozitiei
de vopsit strecurate prin sita de 900 ochiuri/em?, se incarcd rola prin
rostogoliri repetate intr-un sens si altul pe gratarul-racleta.

Vopsirea peretilor se face incepind de la partea de sus printr-o rolare
orizontald. Cind se executa de un singur muncitor, se recomanda sa se
lucreaze succesiv pe suprafete de circa 1,00 m?.

La racordarea prin suprapunere a dovi figii de vopsea se va avea

grija sa nu se produca scurgeri. Aceasta se poate evita prin incédrcarea
corespunzitoare a invelisului rolei cu compozitia de vopsit si reglarea
vitezei cu care este deplasata.
" Dupi ce s-a acoperit suprafata peretelui cu fisii orizontale se trece
imediat la rolarea in fisii verticale. Aceasti operatie este menitd sa
netezeasci pelicula de vopsea i, in consecinti, ar trebui efectuata fard
sa se reincarce rola. Dac@ nu este posibil, se rtcomanda ca reincarcarea
rolei cu compozitia de vopsit sa se facd foarte moderat.

Un strat de vopsea prea gros se intinde defectuos si se usuca greu.
Este preferabil si se aplice doud sau chiar trei straturi subfiri la un
interval de citeva ore, determinat de timpul de uscare a compozifiei
de vopsit folosite.

Pentru vopsirea locurilor inaccesibile rolei obisnuile, cum sint
colturile, profilurile, fisiile inguste, tevile etc., se folosesc pensulele.

Dupi terminarea lucrului se procedeazi la spalarea si uscarea unelte-
lor folosite, conform indicatiilor din capitolul IV, A, paragraful 4, g.
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Organizarea locului de lucru se face ca si la lucrarile de zugriveli.

La terminarea completd a lucrarilor, toate pensulele care au fost
intrebuintate se spald bine cu terebentina sau petrol lampant, dupa
care se asazd, suspendate, in cutia respectiva.

Aparatele si vasul care au servit la executarea vopsitoriei se curiata
si se spald bine cu white-spirit, benzina, terebentina etc. imediat dupa
terminarea lucririlor, pentru a se evita uscarea vopselii.

In general la vopsitorii solventul care a servit la spilare nu se arunca
ci se foloseste la prepararea compozitiilor sau la o alta spalare.

Vopsirea mecanizatd se face pe Santierele noastre in general prin
pulverizare cu pistoale cu aer comprimat si, mai restrins, prin procedeul
fara aer (airless) sau cu pistoale electromagnetice. Se obfine o executie
rapidd, importante economii de materiale $i manoperd, precum si o
calitate superioara a lucrului.

La procedeul vopsirii prin pulverizare cu aer comprimat, alegerea
tipului de compresor se face tinind seama de posibilititile santierului
si de volumul lucririlor. La compresoare puternice se pot lega mai
multe pistoale, care sa lucreze in acelasi timp. Se recomanda folosirea
compresoarelor mobile, eu 1—2 pistoale si cu furtunuri de diametre
si lungimi potrivite.

Inainte de inceperea lucrului vopsitorul impreuni cu un mecanic
verificd aparatele si instalatia ; compresorul se asazi pe un postament
solid si drept, fixindu-se cit se poate mai aproape de locul de lucru,
pentru a se evita pierderea inutild a presiunii aerului, care are loc in
conductele lungi.

Pentru obtinerea unei productivitafi bune s$i a unui randament
maxim al compresorului, trebuie asigurat accesul in interiorul inciperii
a unui volum suficient de aer curat ; intr-o camerd cu aer plin de praf
si abur filtrele se infundi repede.

Se incearca presiunea care nu trebuie s depigseascd presiunea admisai,
de asemenea, $i ungerea si se lasi ca instalatia si functioneze citeva
minute in gol.

Se stabileste apoi consistenta vopselei. Vopseaua nu trebuie sa
fie prea consistenta, pentru a nu infunda aparatul, dar nici prea lichida,
pentru a acoperi bine suprafata de vopsit. Consistenta se stabileste
prin probe.

Rezervorul se incarcii cu vopsea inainte de inceperea lucrului. Apoi
pe o foaie de placaj sau pe un perete, se face o proba, spre a regla pistolul
pentru o anumita finete de pulverizare si latime a jetului de vopsea.
Aceastd operatfie este de mare importanta si de ea depinde, in mare ma-
sura, calitatea vopsitoriei executate.
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La vopsirea cu pistoalele pulverizatoare trebuie sa se respecte regulile
previzute pentru aparatele de pulverizat cu mentiunea ¢a in timpul
lucrului, pistolul trebuie {inut la o anumiti distanta de suprafata care
se acopera si care depinde de marimea duzei. Astfel, se recomanda ca la
folosirea duzelor de 0,5—1.8 mm, distanta intre duza pistolului si su-
prafati si fie de 10—15 cm, iar la folosirea celor de 1,8—25 mm,
distanta sa fie de 15—30 cm.

Mina care tine pistolul trebuie sa se miste vertical, de sus in jos
si de jos in sus, compozitia aplicindu-se in fisii, care se acoperi una
pe alta eu 4—5 cm ; la trecerea de la o fisie la cea urmétoare (pozitiile
1, 2, 3 si 4) tragaciul pistolului se lasa liber (fig. 142).

Stratul urmator de compozitie se aplici numai dupé ce stratul pre-
cedent s-a uscat complet, manevrind pistolul in directia perpendiculara
celei dupi care s-a aplicat primul strat (fig. 143).

La vopsirea tavanelor, pistolul se fine sub un unghi de 45° fata de
acestea.

Pentru apararea de stropire cu vopsea a diferitelor porfiuni care
nu se vopsesc (de exemplu: locul de imbinare a tencuielii cu faianta
etc.) sau cele care se vopsesc cu alte culori sau se zugrivesc (de exemplu
soclurile, scafele etc.), se folosesc dispozitive simple de protectie (v.
fig. 53), care se pot confectiona usor pe santier dupa necesitate: pistolul
se tine cu o mind, iar cu cealaltd se tin aceste dispozitive. In locurile
in care se intilnesc mai multe culori, se folosesc panouri confecfionate
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Fig. 142. Schema aplicdrii compozitii- Fig. 143. Directia fe qune-
lor de vopsit cu ajutorul pistolului de vrare a pistolului la aplica-
pulverizat, rea a doua straturi consecu-

tive de compozitie de wvopsit,
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din scinduri sau placaj, care se tin sub un unghi ascutit fata de perete,
pentru a impiedica riaspindirea vopselei. Aceste panouri se muta cu
mina pe masura ce se execuld vopsirea.

In orice incipere se executa intii vopsirea tavanelor si apoi vopsirea
peretilor ; vopsirea perelilor se incepe de la colturile incaperii. Pentru
o executare rapida a lucrarilor in incadperile mari, se executd vopsirea
tavanelor si a perefilor in acelasi timp : un vopsitor lucreazi la tavane
de pe o scard mobila, iar al doilea lucreaza de pe pardoseald la pereti.

Dupi terminarea lucrului, furtunurile, rezervorul si pistolul se curita
bine cu solventi. Apoi pistolul se sufli bine cu aer comprimat pentru
a nu se infunda prin uscarea in canale a ramisitelor de material. Toate
piesele care sint supuse ruginirii se ung cu ulei.

Procedeul vopsirii prin pulverizare fird aer la presiuni ridicate,
comportd unele reguli deosebit de necesare pentru obfinerea unei finisari
de calitate.

Dupia ce s-au asigurat toate conditiile de lucru, se incepe vopsirea.
Pentru suprafetele plane se respecta regulile exemphficate in fig. 144.

La suprafetele curbe
T m se respecta aceleasi reguli

de actionare a pistolului,
dar ordinea trecerilor je-
tului de pulverizare pe
obiect este cea din
fig. 145.

Pentru o utilizare co-
respunziatoare a instala-
' p 3 ‘ 5 Viei si pentru obtinerea

unei vopsitoriide calitate
Fig. 144. Reguli de actionare a pistolului la trebuie respectate si

B moaliat .Sép;afet: p]ane; reaciay . rmétoarele reguli :

— inceputul nigearil 5 — apisarea tragaciului ; u . =

3 — vopsire con_tlnua i 4 — eliberarea trigaciului; - 3ctl‘-‘11‘1rea trdg*'
3 — sflirgitul cursel. C]Lllui se face totdeauna

fie complet deschis, fie
complet inchis ; este interzis a incerca modificarea jetului prin jucarea
tragaciului ; '
— distanta de la pistol la piesd poate varia datorita calitatilor de
acoperire ale materialului si tipului de suprafata care se pulverizeazi
de la 30 la 40 em;

— pentru a obfine o pulverizare mai intinsa, pistolul trebuie {inut
la o distantd mai mare de suprafai (50 —70 c¢cm), insd in acest caz, pentru
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a nu se subtia prea mult pelicula, se foloseste o duzd cu un debit mai
mare de vopsea;

— reglarea jetului se obtine numai prin duze.

Forma aplatizatd a jetului se dirijeazid perpendicular pe directia
de miscare a pistoluluni, iar jetul cade perpendicular pe suprafata care

¥

Fig. 145. Vopsirea suprafetelor curbe :
1 — wvopsirea suprafetel de sus ; 2 — vopsirea suprafetei de jos ; 3 — vop-

sirea périii curbe, prima trecere ; 4 — vopsirea pirtil curbe, a doua tre-
cere ; 5 — vopsirea pirtll curbe, a trela §l a patra trecere.

se vopseste; viteza de deplasare a pistolului trebuie sa fie uniforma
si astfel reglatid ca stratul de vopsea sia acopere suprafefele care se
finiseaza, avind grijia insad sa se evite formarea scursorilor.

Se recomanda ca vopseaua si fie aplicatd pe pereli in fisii verticale
si pe tavane in fisii orizontale, astfel ca fiecare fisie sa acopere circa
jumatate din fisia precedenta.

Pentru a obtine pelicule mai groase la o singuri trecere se pot folosi
mai multe procedee $i anume :

— incetinirea miscarii pistolului ;

— folosirea unor duze cu debit mai mare;

— apropierea mai mare a pistolului de suprafata.

Pentru a se obtine insi rezultate optime, este necesar si se coordoneze
cu precizie parametrii fieciirui tip de vopsire, deoarece altfel pe suprafata
finisatid pot apirea scurgeri, efecte de coaja de portocald ete.

La acoperirea prin pulverizare fird aer a obiectelor cu forme compli-
cate si zone critice pentru vopsire trebuie si se giseascii experimental
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combinatia cea mai eficace de misciri ale pistolului de pulverizare

pentru a obtine finisarea dorita, evitind aglomeriri excesive de material
sau scurgeri.

In cazul intreruperilor vremelnice a functionarii pistolului, se va
elibera tragaciul pentru a opri pulverizarea vopselei si apoi se va bloca
pentru a impiedica actiondrile accidentale care pot degrada suprafata
vopsita. )

Pentru a realiza vopsiri de calitate, zilnic dupi terminarea lucrului,
pistolul si duza de pulverizare trebuie spilate cu un solvent compatibil
celui folosit la vopsire si suflate cu aer comprimat cu ajutorul injecto-
rului de aer. Se recomandi ca duzele si fie pastrate intr-un mic vas
cu solvent.

Tot pentru o acuratefd permanenti a duzelor se recomandi ca pe
timpul opririlor temporare, pistolul legat de furtun si se introduci
in solvent curat.

g) Finisarea peliculelor. Se poate executa, la cele de vopsea, inaintea
uscaril, iar la cele de email sau lac, dupi uscare. Peliculele de vopsea
inainte de uscare pot fi finisate, fie dupid ultimul strat de vopsea, fie
dupa fiecare strat care compune pelicula. Finisarea are o importanta
deosebita, deoarece di aspectul definitiv al vopsitoriei respective.

In mod obisnuit finisarea se face manual, prin folosirea ecitorva
pensule speciale. In cazul vopsitoriei mecanizate, aspectul definitiv
al acesteia se obtine o datd cu aplicarea ultimului strat, ciruia i s-a potri-
Vit in mod corespunzitor mirimea stropilor, consistenta vopselei, pulve-
rizarea fiind executata foarte ingrijit.

Cea mai simpla finisare manuald consti in Anlaturarea urmelor de
pensuld sau alte defecte ale ultimului strat de vopsea. Aceasti operatie
se executa cu pensula latd trecutd usor peste stratul de vopsea inci
neuscat ; suprafata finisata astfel devine netedi si lucioasi.

O finisare manuald foarte obisnuita, in urma careia dispar urmele
de pensuld 5i defectele, se obtine cu pensula pentru netezire (fertraiber).
Operafia se mai numeste nefezire sau feriraibuire. Inainte de lucru
pensula fertraiber se spala cu api §i cu sipun ; este interzisi spillarea
cu solvent, care ar produce dizolvarea vopselei ce se aplicd pe supra-
fata de vopsit. Dupa spiilare pensula se sterge bine pina la uscare.

Peste ultimul strat de vopsea, proaspat aplicat si neuscat fnci,
se trece parul pensulei cu apisare usoari si uniformi, mentinind ace-
easi directie de miscare a pensulei. In acest fel suprafata vopsiti devine
neteda si uniforma.

O finisare des folosita este (ufuirea, executati cu peria numitd tufar.
Suprafafa proaspit vopsitd se bate cit mai uniform i regulat cu aceastd
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perie, obtinindu-se o suprafafd mati si asprid. Suprafata mata prezinta
si avantajul ca unele defecte ale vopsitoriei nu sint vizibile, in timp
ce pe suprafete lucioase se vad chiar si cele mai mici defecte.

E. TEHNOLOGIA EXECUTARII LUCRARILOR DE SPOELI,
ZUGRAVELI SI VOPSITORII

Pentru executarea lucrarilor de spoieli, zugraveli §i vopsitorii se
procedeaza la alegerea unui proces tehnologic, corespunzitor speci-
ficului si cerinfelor de calitate ale lucririi respective.

1. SPOIELI (VARUIELI)

Spoielile (viruielile) se aplica” pe” suprafete tencuite pe beton, pe
ciramida sau pe lemn. Cele mai uzuale sint cele aplicate pe tencuieli.

a) Operatiile procesului de spoire. Operafiile care alcituiesc pro-
cesul de spoire s5i succesiunea lor sint indicate in tabelul 26.

Tabelul 26
Natura suprafetel euport
Ordinea
De Irea ratiilor o
TR0 LI Tenouiali ’;f;*“;’;‘t';fﬁ Lemn
A. Pregalirea suprafefelor + + +
B. Prelucrarea suprafefelor )
1 Umezirea cu apa + + +
2 Grunduirea sau aplicarea pacioculul - -+ +
3 Chituirea locald + Al s
4 Grunduirea locurilor chituite -+ =S e
C. Acoperirea suprafefelor
1 Aplicarea straturilor de acoperire (2—3) + + +

Noti : Prin semnul (<) sint indicate operatiile obligatorii, iar prin semnul (—) operatiile
care nu se execufd.

Dupi pregitirea suprafetelor, care se face tinind seami de natura
suportului (v. subcapitolul C), se trece la umezirea intensa a acestora
cu apa, pentru a realiza o bund aderenti a straturilor urméatoare de
compozifii §i pentru evitarea fisurilor care s-ar putea produce in pe-
liculd prin absorbirea de cétre suprafata suport a apei de constitufie
a compozitiilor. Pentru aceleasi motive se recomandd executarea spo-
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ielilor pe timp cilduros, sub actiunea directa a razelor solare, deoarece
si in acest caz pelicula se usucd prea repede si, pierzind din apa de con-
stitutie, se degradeaza.

Dupa umezire se aplicd grundul sau paciocul (v. reteta nr. 5), ma-
nual sau mecanizat. Se recomanda aplicarea manuala pentru realizarea
unei fixari mai bune a acestui strat de legatura pe suprafata suport.
Dupéi uscarea grundului sau a paciocului se aplici compozitia de spoit
in doua sau trei straturi, dupa nevoie, astfel ca si se obtina o culoare
uniformd pe toatd suprafata.

Consistenta compozitiilor trebuie si corespunda modului de apli-
care. Se va fine insi seami cid o compozitie prea apoasi da pelicule
transparente, pe care apar urmele de bidinea, iar cele cu o consistenta
mare dau pelicule groase, acoperitoare, dar care, dupa uscare, crapa
si se desprind usor.

Pentru alegerea nuanfei culorii si stabilirea consistentei optime
se efectueazi probe in conditiile specifice santierului respectiv.

Aplicarea compozitiilor de spoit se face dupi 2—4 ore de la ter-
minarea pregatirii suprafefei suport respective. Dacdd se intirzie mai
mult devine necesari o nouil stergere a prafului.

Intreruperile in aplicarea straturilor de spoiald nu se fac oricum,
deoarece vor iesi in evidentd liniile de intrerupere, din cauza uscirii
neuniforme a compozitiei, aplicatd in diferite intervale de timp. Se
recomanda ca intreruperile sa se facd in dreptul unui colt, la un capit

al elementului de constructii care se finiseazi, in dreptul unei linii de
demarcatie etc.

Straturile succesive de compozifie se aplicA numai dupa ce se con-
statda ca cel aplicat anterior este complet uscat.

b) Defecte de executie, cauzele si prevenirea lor. Supraiefele spoite
trebuie si fie acoperite cu un strat continuu de aceeasi nuanta, fara
pete, dungi sau dire si fara particule de pigment aparente; aspectul
trebuie sa fie uniform si mat. Daca lucrarea se executi manual ur-
mele bidinelei nu trebuie si se vada la o distanti mai mare de 3 m
de la suprafata spoita, iar cind spoirea se executd cu vermorelul, mis-
carilor gresite ale injectorului in timpul lucrului si neglijarea menti-
nerii distantei reglementare intre injector si suprafata ce se spoieste
produce pitarea spoielii.

Pitarea spoielii mai provine si din urmatoarele cauze : prepararea
necorespunziatoare a laptelui de var, folosirea de materiale de cali-
tate inferioara, utilizarea de var stins de curind, uscarea incompleta



Cartea zugravului si vopsitorului 269

a zidurilor in interiorul lor, ceea ce face ca tencuiala sa fie uscata nu-
mai in aparenti. Acest defect se poate inlatura printr-o bund alegere
a materialului, printr-o preparare ingrijiti a compozitiei de spoit, pre-
cum si printr-o verificare atenti a umiditdfii zidurilor si tencuielilor.
Pete mai apar si cind spoiala a fost aplicati pe o tencuiala nein-
tarita complet, sau inainte de uscarea porfiunilor reparate; de aseme-
nea, pe suprafata spoiti apar pete, atunci cind straturile de spoiali
se aplici fardi sa se astepte ca stratul precedent si fie perfect uscat,
cind suprafetele nu au fost curafite si periate, precum si in cazul cind
conductele instalatiilor nu au fost suficient izolate sau nu au fost aco-
perite de tencuiald, acestea putind lisa urme de rugini, de ulei, de
bitum etec.

Pete mai apar pe suprafata spoiti si atunci cind lucrarea se exe-
cuta la exterior in zorii zilei sau seara tirziu cind apare roua; de ase-
menea, cind se lucreazi pe vreme foarte umeda, pe timp de ploaie, pe
arsita puternici sau in curenti puternici de aer, vinturi cu praf sau pe
un timp friguros, la temperaturi sub +5 C. Spoiala ramine patata si
atunci cind se intrerupe lucrul fara si se fi terminat aplicarea pe iIn-
treaga suprafati a compozitiei de spoit. Aceasta se intimpla in general
cind nu s-au preparat cantitati suficiente de compozitie de var.

Stergerea pojghitei de var este rezultatul umezirii insuficiente
cu apa a suprafetei ce se spoieste, sau faptul ca apa necesara intaririi
peliculei de var a fost absorbita de tencuiald, sau al executarii luera-
rilor pe timp céilduros sub actiunea directd a razelor solare, care pro-
duc evaporarea apei din stratul de spoiald aplicat. Pojghita de var
riminind cu o cantitate insuficientai de apd nu se intireste complet,
lasind particule de var sub forma de praf.

Desprinderea pojghitei de var de pe o suprafati spoita se dato-
reste faptului ca aceastd suprafati nu a fost bine curatati de stratu-
rile vechi de spoiald sau pral.

¢) Consumuri specifice. In general cantitiitile de compozitii de var
consumate de diverse spoieli depind de felul compozitiei intrebuintate
si de natura suprafefelor ce urmeazia si fie spoite.

Chitul consumat depinde de marimea §i frecventa defectelor supra-
fetei care se chituieste.

Grundurile de var si compozifiile de varuit se consuma la metru

pitrat de suprafati spoitd in cantititile aproximative aritate in ta-
belul 27.



270

Tehnologia executdrii lucrarilor de zugréveli si vopsitorii

Tabelul 27

Compozitia de spolt
Felul suprafefel pe care Grund pentru un aingur
seapllcd kefm? strat acoperitor
kg/m?
Tencuiald 0,400 0,450
Cirdmid4 sau beton 0,500 0,600
Lemn . 0,350 0,400

2. ZUGRAVELI SIMPLE CU COMPOZITII DE APA $I CLEI

Zugrivelile simple cu compozitii de apa si clei se aplicad in gene-
ral pe suprafefele tencuite, mai rar pe suprafetele de carimida, beton
sau lemn si sint excluse de pe suprafefele metalice, intrucit provoaci
ruginirea acestora.

a) Operafiile procesului de zugravire. Operatiile care alciatuiese
procesul de zugravire cu compozitii de apa si clei, precum $i succe-
siunea lor sint indicate in tabelul 28.

Tabelul 28
Categoria zagrivel ii
Simplé Obisquiti [ Buperloard
=-§ Denumires operatiilor Pe tencutels
ﬁ."?.
e

g g Driscuite|Drlscnite| Gletuite| Drisculte| Gletuite

A. Pregdtirea suprafefelor - - 4 - -

B. Prelucrarea suprafefelor
i Prima grunduire + -+ + -+ +
2 Chituirea crdpéturilor — - - - -+
3 Slefuirea locurilor chituite si stergerea

prafului — + + + +
4 Grunduirea locurilor chituite = + + + +
5 Spacluirea suprafetei — 0 — - -
G Slefuirea suprafetei spacluite si stergerea

prafului - 0 oy + £
7 A doua grunduire - 0 = + +

C. Acoperirea suprafefclor
1 Aplicarea primyului strat de zugriiveala g I 8 L + +
2 Aplicarea stratului II de zugriveald 0 + + + Lt
3 Aplicarea stratului III de zugraveala — 0 0 + -

Noid ¢ Prin semnul () sint indicate operajiile obligatorii, prin semnul (—) operatiile
care nu se¢ execuld, iar cu semnul (0) operatiile a célror necesitate se determind dupa
importanta lueririi.
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Dupa pregiatirea suprafetelor tencuite (v. subcapitolul C) se pro-
cedeazi la curatirea prafului si aplicarea primei grunduiri intr-un strat
cit mai subtire, recomandabil cu bidineaua, pentru a patrunde com-
pozitia cit mai adine in porii tencuielii Dupa grunduire se chituiesc
crapaturile si fisurile, se sterge praful si se grunduiesc locurile chituite.
Pe tencuielile driscuite, la executarea zugravelilor simple, se aplica,
direct dupa grunduire, 1—2 straturi de zugraveald pentru acoperire.

Daca suprufetele tencuite sint bine driscuite san sint gletuite, nu
se mai spacluiese ci se chituiese numai acolo unde este nevoie.

La zugraveli de calitate superioara suprafata suport se netezeste
prin $p’1C1UII‘E. dupa care se slefuieste, se curdtd praful si se aplici a
doua grunduire. Dupi uscarea grundului se aplicd straturile de aco-
perire, de preferintd mecanizat. Aplicarea prin procedee manuale se
face de obicei numai pentru acoperirea suprafetelor mici.

Pentru executarea lucrarilor de zugriveli de calitate obisnuita sau
superioard, se aplici pentru acoperire 2—3 straturi din compozitia
respectiva.

b) Defecte de execufie, cauzele, prevenirea si remedierea lor. Zu-
gravelile cu compozitii de clei fac parte din lucrarile pretentioase ale
tehnicii zugravelilor. Ele cer o executie ingrijitd si respectarea tuturor
conditiilor preliminare aratate in subcapitolul A.

O lucrare de zugraveali de buni calitate trebuie si prezinte urma-
toarele caracteristici principale :

— ultimul strat de zugriveala si acopere uniform suprafata fini-
sata, astfel ca s nu se vada stratul anterior ;

— pelicula de acoperire si fie colorata uniform pe intreaga supra-
fatd zugravita, iar la liniile de demarcatie a doud culori, acestea nu
trebuie sa se intrepatrunda ;

— stratul finisat nu trebuie si prezinte “defecte ca: urme de bidi-
nea, dire, dungi, pete, fisuri, cojiri etc., iar la o stergere usoara cu dosul
palmei nu trebuie si se ia.

Stergerea stratului de zugraveali denotd cd nu s-a incleiat destul
de bine compozitia de zugravit. Pentru remedierea acestui defect se
aplica incid un strat de zugriaveali bine incleiati insi cu o cantitate
mai mica de pigment; dacid nici aceasta operatie nu ajuta la reme-
dierea defectului aratat, stratul de zugriaveald trebuie indepirtat prin
spalare, iar suprafata grunduitid si zugraviti din nou.

Pete apar pe o suprafatia zugravita atunci cind se foloseste o com-
pozitie de zugrivit prea incleiatid. In acest caz stratul de zugraveala

se indepiirteazi prin spalare si apoi se aplicd un nou strat de zugraveala
€u o compozitie incleiatd corect.
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Crapaturt sau cojiri apar pe pelicula de zugraveali atunci cind
stratul suport nu a fost pregatit corespunzator sau compozitia a fost
preparati gresit (de ex. o inceeiere excesiva). Aceste defecte nu pot
fi remediate. In consecinti se indepirteaza straturile executate defectuos
si se aplici din nou compozitiile corespunzatoare. '

c) Defecte produse de cauze externe si remedierea lor. Uneori pe
suprafetele zugravite apar pete, pe portiuni mai mici sau mai intinse
cauzate de infiltratia apelor de ploaie, de ruginid, de fum, de anilini
sau de gudron.

Pete de umezeald. Din cauza invelitorilor si instalatiilor defectuoase
apele se infiltreaza si patrund prin tavane si pereti, formind pete,
mari sau mai mici, dupa cantitatea de apa care se infiltreaza. Pentru
indepartarea acestor pete, se ridzuie zugriaveala patata pina la tencuiala,
se aplicd un strat sau doua de pacioc de var, se lasi sa se usuce, se di
un strat de vopsea de ulei cu alb de zinc si apoi se zugriveste obisnuit
toata incaperea.

Pele de rugind. Acestea apar cind prin tencuiala patrunde rugina
armaturilor betonului agezat la suprafafi, a rabifului, a sirmelor sau a
obiectelor de otel; rugina este antrenata de apele de ploaie sau de
apa instalatiilor defectate. Indepartarea acestor pete se face la fel ca
a celor cauzate de umezeala.

Pete de fum si perefi afumati. Din cauza fumului care poate iesi
din burlanele de sobid incheeiate defectuos sau din cauza cosurilor ne-
curatate, se produc fie pete locale, fie 0o afumare generala a peretilor
si a tavanelor (in cazul defectelor grave). :

Indepirtarea acestor pete se face prin razuirea pind la tencuiala
a stratului de zugraveala afumat, dupa care se curdta praful, se spala
si apoi se aplicad un pacioc de var. Dupa uscarea paciocului se aplica
un strat de solutie de alaun in proportie de 1 kg :20 1 de apa. Se lasa
sii se usuce si apoi se aplici stratul de zugraveala dupa metodele cunoscute.

Petele de fum sau de funingine provenind de la cosuri, pete care sint
impregnate in zidarie, se eliminé astfel : se rdzuie zugraveala pina la
tencuiala si apoi se chituieste si se slefuieste. Peste aceastd suprafata
se lipeste cu clei o foaie subfire de staniol peste care se zugriveste.

Pele de gudron. Aceste pete provin de la tuburile de scurgere de
fontéa care sint in contact cu tencuiala. Pentru indepiartarea lor se curata
locul pétat, iar la nevoie se arde cu lampa de benzina ; apoi se aplica
un strat de vopsea de pulbere de aluminiu, dupé aceea un strat de selac
si apoi iar un strat de vopsea de aluminiu. -

d) Consumuri specifice. Ca si la zugravelile cu var, cantitatile de
compozitii consumate la diverse zugraveli de apa si clei depind de felul
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compozitiei intrebuintate si de natura suprafetelor ce urmeaza a f{i
zugravite, In tabelul 29 se indica cantititile aproximative de compozitii
consumate pentru zugravelile de apa si clei.

Cantitatea de chit consumatid pentru chituirea criapaturilor depinde
de felul in care se prezintd suprafata de zugravit.

Tabelul 29

Copeum specifie, lp kg/m?
Primul grund Al doilea grund
Felul suprafetel 2
pe care se aplicd Cu alaun Cu alaun Chit Compozitie
e e Cusiipun SRt A —{'u siipun despacluit | dezugrivit
sulfat ol var sulfat ol _var cu clei
de cupru bulgiirl de cupru bulgizl
Tencuiala cu suprafa-
ta foarte rugoasa 0,230 0,370 0,190 0,260 0,650 0,250
Idem cu suprafafa :
mai putin rugoasd 0,230 0,370 0,190 0,260 0,320 0,250
Lemn geluit 0,170 0,280 0,140 0,200 0,250 0,250

3. ZUGRAVELI CU COMPOZITII DE SILICATI

Zugravelile cu compozitii de silicati se aplici pe suprafete ten-
cuite, de caramida, de beton sau de piatrd. Liantul (sticla solubila)
din compozitie patrunde in porii suportului pe care se aplica astupindu-i
si fixind astfel pelicula pe suprafata respectiva. Pelicula formata este
caracterizati prin duritate, impermeabilitate, transparenti si dura-
bilitate. Compozitia poate fi colorata cu pigmenti rezistenti la alcalii.

Procesul de zugravire comportia operatia de pregatire corespun-
ziatoare a stratului suport (v. subcapitolul C) si apoi operatiile de aplicare
a compozitiei de silicati in doua sau trei straturi, dupa nevoie. Compozitia
pentru primul strat se prepara ceva mai diluata, constituind grundul
propriu-zis. Crapiturile i gaurile de pe suprafetele de tencuiala saun
beton se chituiesc fie cu mortar de ciment cu nisip. fie cu chit pe baza
de silicati (tabelul 30).

Locurile chituite se slefuiesc cu piatra sau hirtie de slefuit, se curata
de praf si se grunduiese din nou.

Aplicarea compozitiilor de zugrivit preparate cu silicali se face
cu bidinele sau mecanizat cu vermorele sau pistoale pulverizatoare.
Modul de aplicare este asemanitor cu cel descris la spoieli.
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* Tabelul 30

Natura suprafetel suport
Ordinea
operatiilor Denumirea oparatiilor T Silon S Sl
A. Pregdtirea suprafefelor + 4+ o= 5 5
B. Prelucrarea suprafefelor
1 Umezirea cu apd - + + +
2 Grunduirea -+ + + +
3 Chituirea -+ + — —_
4 Slefuirea locurilor chituite + % = P
5 Grunduirea locurilor chituite - -+ — -
C. Acoperirea suprafefelor
1 Aplicarea straturilor de aco-
perire (1—2) ' -+ -+ + +

Nold 1 Prin semnul (+) sint indicate operatiile obligatorii, iar prin semnul (—) opera-
giile care nu se executi.

La zugrivirea mecanizati geamurile trebuie aparate de stropii
de compozitie de silicati fie prin panouri, fie prin ungerea lor cu ulei
mineral. Dacd nu se iau aceste misuri, curiitirea lor se face foarte greu.

La terminarea lucrului, toate sculele, mecanismele, furtunurile,
tevile injectorului si injectoarele se spala bine cu apa pina ce se inlitura
complet urmele de compozitie de silicati.

Consumul aproximativ de compozitii de silicati pe metrn patrat
este : 0,200 kg grund de silicati si 0,250 kg compozitie de silicati pentru
fiecare strat de zugraveald aplicat.

4. ZUGRAVELI CU COMPOZITII DE CAZEINA

Aceste zugriaveli sint foarte rezistente la actiunea agentilor exte-
riori. Se aplicd pe suprafete tencuite, pe lemn, cirimida sau beton.

a) Operatiile proeesului de zugrivire cu compozifii de eazeini. Pentru
executarea zugravelilor cu compozitii de cazeind se aplica operatiile
indicate in tabelul 31.

Pregatirea suprafetelor se face asa cum s-a aritat anterior la sub-
capitolul C, finind seami si de faptul ci peliculele cu compozifie de
cazeina au o putere de contractie mult mai mare decit peliculele compo-
zitiilor de var sau de api si clei, din care cauzi pot desprinde straturile
de tencuiald care nu sint rezistente. Deci inainte de aplicarea zugrave-
lilor cu compozitii de cazeind, trebuie verificati foarte atent rezistenta
tencuielii ; porfiunile slabe se vor desface si reface cu tencuiali nouai.
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Tabelul 31
Natura suprafetei suport
Lemn Tepcuiald
Categoria 3
0;%:2:? Depumirea operatiilor In La zugrivelil E::iiicrli
tiilor interior | exterior san
beton
Obis- Bupe-
nuiti rioarid
A. Pregalirea suprafefelor -+ + + f g
B. Prelucrarea suprafefelor
1 Grunduirea cu grund de imbibare -+ -+ - . —
2 Prima grunduire Wi + 4 o i
3 Chituirea erdpiturilor + 0 -+ 4 <
4 Slefuirea locurilor chituite + 0 = + =
5 Grunduirea locurilor chituite -+ 0 5 + ==
6 Spacluirea completé R 0 _ + —
¥ Slefuirea suprafetei spacluite + 0 — i —
8 A doua grunduire + 1] s + o
C. Acoperirea suprafefelor
1 Aplicarea straturilor de acoperire (1—2) + + =E =& +
2 Tufuirea (la aplicarea manuali) + 0 = & ==

Noii : Prin semnul (+) sint indicate operatiile obligatorii, prin semnul (—) operatiile
care ny se executdiar cu semnul(0) operatiile a cdror necesitate se determini dupd impor-
tanla luerarii.

Gaurile si sliturile din tencuieli cu latura mai mare de 5 cm si adin-
cimea peste 1 cm se repara cu mortar de aceeasi compozitie cu restul
tencuielii. Adinciturile si crapaturile mici se repari cu chit de cazeina.

Suprafetele de lemn se grunduiesc manual cu grund de imbibare
pe baza de ulei vegetal.

Suprafetele tencuite, de ciramida sau de beton trebuie sa fie perfect
uscate inainte de aplicarea compozitiilor de prelucrare si acoperire a
suprafetelor suport,

Aplicarea zugravelii de cazeina pe o suprafata vopsita cu ulei se
face, in cazul cind pelicula este inca rezistenti, spilind in prealabil
aceastd suprafata cu o solutie de 10 9%, sodd calcinatéd si apoi aplicind
stratul de zugraveald cu cazeina. Zugravelile cu compozifii de cazeina
se executa ca si zugravelile cu apa si clei. La executia mecanizata se
folosesc numai pulverizatoare acfionate cu aer comprimat, deoarece
pulverizarea compozitiilor de cazeini se face mai greu decit a celor de
apa si clei, fiind mai viscoase.

Executarea fiecirei operatii din tabelul 31 se face numai dupa uscarea
completi a stratului aplicat anterior, adica dupd aproximativ 15—20 ore.
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Dupa terminarea lucrului toate sculele si aparatele se spali bine
cu apa pind la inlaturarea urmelor de compozitie de cazeini.

b) Defecte de execafie, eauzele si prevenirea lor. Defectele ce se
pot ivi in cursul acestor zugraveli sint similare cu cele descrise la zu-
gravelile executate cu compozitii de apa si clei. Principala preocupare
este de a preintimpina aparitia acestor defecte, ceea ce este cu mult
mai usor decit retugarea lor, retusare care duce de obicei la rezugravirea
suprafetelor.

¢) Consumuri specifice. Cantitatile de compozitii de cazeini ex-
primate in kilograme consumate pe 1 m?® de suprafata zugravita sint
date in tabelul 32.

Cantitatea de chit necesard chituirii depinde de volumul crapa-
turilor existente.

Tabelul 32
Natura suprafetei

Felul compozitiel Tencuial i Lemn

kg/m? kg/m?

Ulei pentru imbibare — 0,080

Grund 0,300—0,350 0,200
Chit pentru chituit si spacluit 0,500 —0,600 0,400 — 0,500
Compozitie de zugrivit 0,350 — 0,400 0,350 — 0,400

5. VOPSITORII

Lucrarile de vopsitorie necesiti, ca si cele de zugriveli, o serie de
operatii care depind de felul vopsitoriei si natura materialului ce se
vopseste.

Operatiile procesului de vopsire. Operafiile necesare pentru vopsirea
unei suprafete si ordinea desfasuririi lor sint aridtate in tabelul 33.

Pregdtirea suprafefelor peniru vopsit se face cu o deosebitd grija,
pentru ca pe de o parte si nu aiba defecte, iar pe de alta parte vopseaua
sd adere cit mai bine de aceste suprafete. Modul de pregatire este aritat
in subcap. C.

Cind suprafata ce urmeaza a se vopsi are o vopsea veche inci in
buna stare, aceasta nu se indepirteaza ci peste suprafata vopsitd, dupa
spacluire si slefuire, se aplicd unul sau doua straturi de vopsea.

Suprafetele de lemn si cele tencuite si gletuite cu ipsos se grun-
duiesc cu grund de imbibare cit mai uniform, insistindu-se in dreptul
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Tabelul 33
Natura suprafetei suport
Tt | e sl
o .
E Denumirea opzrafiilor
g Qatezoria vopaitoriei
-T'_-s Obis- | Superi- | Obis- | Supe- Obis- Supe-
= nuitdi | ocari puitd | ricard | poitd | rioard
A. Pregalirea suprafefelor + = + +- -+ +
B. Prelucrarea suprafefelor
1 Grunduirea cu grund de imbi-
bare : + -+ -+ + = =
2 Grunduirea cu grund anticorosiv — — - -- 4= -+
3 | Chituirea locald + + + i 0 o
4 Slefuirea locurilor chituite + e + e 0 4
5 | Grunduirea locurilor chituite -+ 3= s i 0 =%
6 Spacluirea generald (I) + - L + 0 +
f : Slefuirea suprafefei spacluite + T - a +
8 | Spacluirea generali (II) - 0 0 + - 0
9 Slefuirea suprafetei spacluite —_ 0 1] + - ]
10 Spacluirea generala (IIT) = == = 0 = -
i1 Slefuirea suprafetei spacluile = == = 0 = e
C. Acoperirca suprafefelor
1 | Grunduirea cu grund de acope-
rire (sau de culoare) +- + + + + +
2 | Slefuirea peliculei de grund de
acoperire +4 + + + ER -
3 Vopsirea, primul strat + + + + + -+
4 Slefuirea peliculei de vopsea 0 -+ 0 4 0 -
5 | Vopsirea, al doilea strat 0 + 0 o, 0 +-
6 Slefuirea peliculei de vopsea — 0 —_ 0 — 0
7 Vopsirea, al treilea strat = 0 = 0 - 0
8 Finisarea ultimului strat de
vopsea prin tufuire san fertrai-
buire + 4 + + =+ +

Notd : Cu semnul (+) sint indicate operatiile obligatorii, cu semnul (—) operatiile care

nu se execuld, iar semnul (0) operatiile a ciror necesitate se determinii in functie de
Importanta lucririi.

fisurilor deschise ale tencuielii i, la lemn, in dreptul locurilor unde au
fost pungi de ragini si la noduri. Dupi grunduirea suprafetelor se executa
chituirea astupind cu chit, corespunzitor naturii suprafefei care se
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prelucreaza, cripaturile, urmele mici de lovituri, locurile nodurilor,
cuielor de lemn, diblurilor, locul de unde s-au eliminat pungile de rasina,
rosturile imbinarilor pieselor metalice ete.

Locurile chituite se slefuiesc, se sterge praful $i se grunduiesc.

Operatia de spacluire se executi o singura data sau in doudi-trei
reprize, dupd natura suprafetei care se prelucreaza si dupa cerintele
de calitate ale vopsitoriei. Dupi fiecare spacluire se executa slefuirea,
uscatd sau umeda, si se sterge sau, respectiv, se spala suprafata slefuita.

Dupi prelucrarea suprafetei suport se aplica straturile de acoperire,
incepind cu grundul de acoperire sau de culoare, Dupa categoria vopsi-
toriei 5i puterea de acoperire a pigmentilor din compozitie se aplica
1—2—3 straturi de vopsea. Peliculele fiecarui strat de vopsea se slefuiesc
in afara de pelicula ultimului strat care se finiseazi fie prin netezire cu
pensula sau cu fertraiberul pentru obtinerea unui aspect lucios, fie
cu peria tufar, pentru obtinerea unui aspect mat.

Consumuri specifice. In tabelul 34 sint indicate orientativ canti-
tatile aproximative de compozitie necesare executarii diferitelor ope-
ratil.

Tabelul 34
Naturs suprafetei suport
D i itiei
enumirea compozitiel TZ?::}EL i o i
Grund de imbibare kg/m® 0,080 0,080 -
Grund anticorosiv, kg/m* — - 0,100
Chit pentru prima spacluire, kg/m® 0,400 0,500 0,200
Idem, pentru a doua spacluire, kg/m? 0,200 0,250 0,100
Idem, pentru a treia spacluire, kg/m® — 0,150 -
Grund de acoperire, kg/m?® 0,080 0,080 0,080
Vopsea pentru un singur strat, kg/m?® 0,080 0,080 0,080

Cantitatea de chit necesara chituirii depinde de volumul fisurilor,
cavitatilor, rosturilor etc. de pe suprafata suport, care trebuie nivelate.

a) Vopsirea peretilor si tavanelor. Se executd in incidperi in care,
din cauza destinatiei lor, zugrivelile obisnuite si chiar tencuielile s-ar
degrada usor (cladiri publice, bai, spilitorii, locuri cu circulatie mare,
incaperi sanitare ete.). Avantajul vopsitoriilor aplicate pe suprafetele
interioare tencuite constd in faptul ca fac aceste suprafefe mai rezistente.
In plus suprafetele vopsite pot fi curatite usor prin spilare. Cu toate
acestea vopsirea in intregime a interioarelor, mai ales a incéperilor de
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locuit, nu este recomandabila, deoarece Vopseaua astupa porii tencuielii
si impiedica ventilatia naturala a incaperilor respective.

De cele mai multe ori, in incaperi se executi numai vopsirea perefilor,
de obicei, pe o indlfime de circa 1,50—2,00 m. intrucit aceastd portiune
este cea mai expusa deterioririlor.

Executarea vopsitoriei la pereti si tavane se face conform celor
aritate mai inainte, de obicei, in trei straturi succesive din care ulti-
mul este supus uneia din finisirile obisnuite (uetezire sau tufuire).

b) Vopsirea timpliriei de lemn (v, fig. 3, 5, 12, 13, 15, 16, 17 si 19).
Materialul lemnos de esentd slabi (brad, molid ete.) are un exterior
mai putin aspectuos si multe defecte. De aceea usile, ferestrele si obloanele
confectionate din astfel de materiale se vopsesc cu vopsea care
le schimba aspectul si in plus le protejeazi contra intemperiilor, mérindu-
le durabilitatea.

Suprafata timpliriei de lemn de esenti tare (stejar, nuc ete.) se
ffhiseaza prin prelucriri speciale (licuire, lustruire ete.) care au rolul
de a pune in valoare aspectul exterior pe care il au aceste esenfe si
totodatd de a le apira.

Timplaria de constructii de esenti slabi se vopseste atit in inte-
riorul, cit si in exteriorul constructiilor ; din aceasti cauzi vopseaua
respectiva trebuie si fie cit mai rezistenti.

Impregnarea timplariei de lemn, de obicei, se face la fabrica, pe
santier venind gata impregnati.

Se va avea grija ca vopseaua si nu patrunda in broaste sau in incuie-
tori. In astfel de cazuri vopseaua trebuie indepartati indata cu grija.

Vopsirea usilor si ferestrelor se face numai dupa ce timpliria a fost
montatid definitiv si dupi ce geamurile s-au montat $i s-au chituit.

Pirtile fixe ale timplariei, adici tocurile, se vopsesc chiar la locurile
unde sint montate. Celelalte elemente adici cercevelele ferestrelor si
foile de usi se demonteazi si se depoziteazi in anumite inciperi ale
constructiei unde sint vopsite. De obicei, aceste Incaperi sint la fiecare
etaj al cladirii, observindu-se si fie curate, luminoase si ferite de circu-
latie i de curent. Dupi vopsire timpliria este lisatd si se usuce bine
in incdperile respective si numai dupd aceea se monteazi in tocuri.

Pentru ca operatiile de vopsire si aibi loc in cele maj bune conditii
§1 lucririle s fie de cea mai buni calitate, clementele de timplirie se
Vopsesc pe capre mobile de lemn. Timpliria demontati se grupeazi
pe elemente aseminitoare, pentru ca aplicarea straturilor succesive
54 se poatd face in serie, realizindu-se astfel o mare productivitate.
Fiecare strat de vopsea se aplici succesiv pe toate elementele de acelasi
fel dupi metoda in lan, Dupi aplicarea unui strat de vopsea pe o parte
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a elementelor de timpléarie si uscarea acestuia, operafiile se repeti pe
cealaltd parte a lor apoi se dau straturile urmatoare pini la finisare.

¢) Vopsirea rulourilor. Sint vopsitoriile care se executa la cutiile rulo-
urilor din incéperi si la jaluzelele rulourilor montate la ferestre (v. fig. 14).

Vopsirea acestora se face la locul de montare. Jaluzelele, dato-
rita faptului ca au suprafele mici, se vopsesc manual cu pensula.

Dupi pregitirea s§i prelucrarea corespunziatoare a suprafetelor. se
aplica straturile de vopsea, de culoarea ceruta. Se pot aplica fie doua
straturi de vopsea de ulei, fie un strat de vopsea de ulei i un strat de
lac incolor pentru exterior. Pentru vopsire, jaluzelele se asaza in pozitie
deschisd si se vopsesc bucati cu bucati. Totodatdi se vopsesc si sinele
de ghidare a jaluzelelor.

d) Vopsirea stresinilor. Se executd la fel ca si vopsirea timplariei
de lemn. Una din masurile care trebuie luate este cit mai buna curatire
a stresinilor de praf, var, mortar etc., pentru a se asigura o buna calitate
a vopsirii.

Stresinile de lemn pot fi aparente, cind au capriori vizibili, orna-
mentati cu diverse profile, sau infundante cu scinduri.

Vopseaua trebuie sa fie suficient de rezistenta, deoarece streasina
este expusa umezelii $i in general intemperiilor.

e) Vopsirea tavanelor de lemn. Tavanele de lemn se prezinti sub
forma unor grinzi aparente, cu spatiile dintre ele (cimpurile) tencuite
sau din scinduri aparente ; alteori tavanele de lemn sint alcituite din
scinduri montate pe grinzi.

Vopsirea tavanelor de lemn se executa la fel ca si vopsirea timplariei
de lemn.

f) Vopsirea dusumelelor. Dusumelele se vopsesc cu vopsele de
lac speciale pentru dusumele, care au o suficienta rezistentd la uzura
si elasticitatea necesard pentru a nu cripa la miscarea scindurilor,
cind se circula pe ele. Denumirea comerciala a unei astfel de vopsele
este ,Durax*“.

Inainte de vopsire se face o verificare aminun{iti a dusumele-
lor pentrn a se constata daci sint bine fixate (sd nu joace). In cazul
unor defecte mai insemnate, se anunti conducerea santierului, ca sa
trimitd dulgheri pentru repararea lor. Dacd vopsirea dusumelelor
nu se face indati dupd montarea acestora, este necesar, ca inainte de
vopsire, sia fie date din nou la rindea.

Se va urmari ca grundul sa fie intins cit mai uniform pe intreaga
suprafatid a dusumelelor, iar cripiturile, nodurile si capetele de cuie
sa fie acoperite prin chituire, apoi se aplicd, manual sau mecanizat,
straturile de vopsea de lac pentru dusumele.
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g) Vopsirea timpliriei metalice. In categoria timpliriei metalice
se cuprind in general ferestrele si usile metalice (v. fig. 4 si 11).

Dupa pregitirea suprafetelor cu o deosebitd constiinciozitate si
pricepere se aplica imediat grundul anticorosiv cel mai potrivit pen-
tru protejarea metalului contra ruginirii. Dupa prelucrarea supra-
fetei se aplica 2—3 straturi de vopsea, manual sau mecanizat.

Partile fixe ale elementelor metalice se vopsesc pe loc, iar partile
mobile, care pot fi transportabile, se grupeazi pe categorii de elemente
asemenea, in inciperea amenajata pentru lucru,

h) Vopsirea balustradelor, grilelor, parapetelor. Balustradelescarilorsiale
balcoanelor, grilele si parapetele metalice, precum si alte elemente meta-
lice ale constructiilor se vopsesc in acelasi mod ca si timplaria metalica.

Vopsirea acestor elemente necesitd un consum mai mare de timp,
din cauzd ca piesele metalice respective sint de dimensiuni reduse si
de obicei, cer o vopsire manuala, care este migiloasa. Ca urmare vopsirea
lor se executd cu pensula. Daca totusi se foloseste procedeul mecanizat
prin pulverizare, se asaza in spatele elementelor care se vopsesc panouri
de protectie, de obicei din carton sau din placi subfiri fibrolemnoase
dure (PFL). f

i) Vopsirea invelitorilor de tabli. Invelitorile clidirilor sint expuse
intemperiilor de tot felul (ploi, zdpadi, inghel, dezghet, arsita etc.).
De aceea, Invelitorile de tabli neagrd sau invelitorile vechi de tabla
galvanizatd care au Inceput s rugineascé trebuie si fie vopsite cu multa
atentie, folosindu-se in acest scop o vopsea foarte rezistenta la intemperii.
Denumirea comerciald a unei astfel de vopsele este ,Deruginol®.

In cazul vopsirii invelitorilor noi de tabld neagrid, prima operafie
care se executd este pregitirea suprafetelor. operatie care trebuie facuta
cu multa atentie si in cele mai bune condifii.

Dupa curatire, se face o verificare foarte atentd a invelitorii, pentru
a se vedea dacid tabla nu are gauri sau criapaturi, care ar permite pa-
trunderea apei prin invelitoare. Verificarea se face privind invelitoarea
din pod, de unde se pot vedea géurile sau cripaturile, datoritd luminii
care patrunde prin ele. Locurile cu astfel de defecte se marcheazi cu
mici dopuri de lemn, ca si fie vizibile din exterior.

Se trece apoi la astuparea crapiturilor mici cu chit de ulei, operatie
care se executa cu spaclul. Defectele mari, care nu pot fi astupate cu chit,
trebuie semnalate conducerii santierului, urmind a fi reparate de catre
tinichigii.

Operatia de chituire se executd si la incheieturile tablei, la coame,
la racordurile jgheaburilor cu burlanele, cu sorfurile sau cu paziile etc.
Numai dupd ce suprafata este astfel pregititd si dupd ce chitul s-a
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intarit, se poate trece la aplicarea grundului si a stratului de vopsea.
in acest scop suprafata invelitorii trebuie si fie curatiti in prealabil
de praf si de murdérii, pentru ca vopseaua si poata adera cit mai bine.

Vopseaua de ulei cu miniu de plumb sau de fier se aplicd in doug
straturi.

Partea tablei care vine in contact cu astereala se grunduijeste cu
miniu de plumb, inainte de montare pe acoperis.

Tehnica executarii vopsitoriei invelitorilor are mare importanti
asupra calitatii lucrarii. Astfel vopsirea se incepe cu incheieturile si
locurile de imbinare, la care vopseaua se aplica cu pensule mici; dupa
aceea se vopsesc indoiturile jgheaburilor. Cimpul invelitorii se vopseste
la urma folosind in acest scop pensule late si lucrind cu atentie, pentru
ca vopseaua sa fie aplicata cit mai uniform pe intreaga suprafata a
invelitorii.

Nu este permis a se executa vopsirea invelitorilor de tabla in timpul
cildurilor mari, sau pe timp friguros, la temperaturi sub +53°C. De
asemenea nu este permis a se executa vopsirea pe timp schimbator
si nici atunci cind suprafata tablei este acoperita cu roui, apa sau praf.
Se recomanda ca aceste lucrari sa se execute intre sfirsitul verii si incepu-
tul toamnei.

Atunci cind se vopseste o invelitoare de tabla veche, operatiile
de vopsire sint similare cu cele descrise, facindu-se intii curatirea tablei,
urmata de o atentd chituire a suprafefei cu chit de miniu de plumb.
Curatirea tablei veche cere o manopera mai grea decit pregatirea
invelitorilor noi in vederea vopsirii.

1) Vopsirea radiatoarelor si eonduetelor. Datorita faptului ci ra-
diatoarele si conductele instalafiei de incalzire centrala sint supuse
incalzirii, acestea se vopsesc cu o vopsea speciala de ulei cu lac, sau
pe bazi de alehidali rezistenta la cildurd. Denumirea comerciald a unei
astfel de vopsele este ,Termolux®.

Dupia pregatirea prealabila a suprafetelor de vopsit, se executa
grunduirea cu grund de miniu de plumb sau cu alta compozitie care
apird metalele de rugini. Apoi se trece la aplicarea vopselei in doud,
trei straturi succesive, dupd nevoie.

Vopseaua se aplici manual, cu pensule speciale pentru vopsitul
radiatoarelor sau mecanizat, cu pulverizatorul.

In scopul vopsirii, radiatoarele dupid ce au fost mai intii montate
sisupuse probelor respective de presiune, se golesc de apa i se demonteaza
vopsindu-se in apropierea locului de montare. In timpul vopsirii, ele se
asazi pe scinduri sau pe capre de lemn. Montarea lor definitiva la locul
respectiv se face numai dupd completa uscare a vopselei.
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k) Vopsitoria eu vopsele mate sau seminate. Se executd .pe tim-
pliria de lemn sau metalici la perefi si tavane la fel ca si vopsitoria
obisnuita.

Compozitiile folosite sint cele din retetele 41 si 43, care, prin variafia
cantitatii de ceara in limita prescrisi dau o pelicula semimatd sau
mata de calitate, La comandi fabricile de lacuri si vopsele livreaza
vopsele gata preparate pe baza de ceruri, pentru astfel de vopsitorii.

Pe santier se obisnuieste si se mituiasci vopseaua prin adan-
girea de petrol, white-spiit sau terebentind in cantitati mari. Folosirea
in aceste scopuri a materialelor aritate si mai ales a petrolului, nu este
recomandabild, deoarece scade mult calitatea vopsitoriei si intirzie
foarte mult uscarea peliculei.

6. LACUIRI SI EMAILARI

Aceste finisari se caracterizeaza prin luciul specific pe care-1 prezinta
supraletele respective dupa acoperire. Peliculele realizate cu lacuri
sau cu emailuri au o rezistentd mare la umezeald, la substanfe care
in general ataca vopselele, la uzura etc., din care cauza se folosesc acolo
unde, pe lingd aspectul deosebit de estetic al suprafetelor se cer si conditii
speciale de rezistentd. Se pot aplica pe suprafete tencuite, pe lemn sau
pe metal. In fiecare caz se'va alege cu grija cel mai potrivit lac sau email.
Astfel, suprafetele exterioare si cele supuse umezelii se vor acoperi cu
lacuri grase de ulei, fiind interzisa acoperirea acestor suprafete cu lacuri
de spirt, care nu rezisti la umezeali.

Suprafetele care urmeaza a fi incilzite (sobe, radiatoare, conducte
de instalatii etc.), se vor acoperi numai cu lacuri speciale rezistente
la caldura si care se pot usca la cald.

Compozitiile de lac si de email de obicei sint gata preparate. In
timpul utilizérii, ele trebuie si fie doar diluate cu solventii respectivi,
pentru a cidpita consistenta de lueru.

Acoperirea cu lacuri sau emailuri se poate executa manual sau
prin metode mecanizate. Este de preferat metoda mecanizatd, intru-
cit calitatea stratului acoperitor aplicat astfel este superioara celui
aplicat manual.

Pregatirea, prelucrarea si acoperirea suprafetelor cu lacuri sau emai-
luri se face la fel ca la vopsitorii.

La executarea lucrarilor cu lacuri sau cu emailuri se intrebuin-
feaza aceleasi scule si aparate ca si la vopsitoria obisnuiti; la fel se orga-
nizeaza si locul de lucru.

Atunci cind se executd licuiri sau emaildri este necesar a se lua
unele misuri speciale. Astfel, pe lingd curitirea corespunzitoare a su-
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prafetelor care se finiseazi, se va urmari ca executarea lucrarilor sa se
facd inciperi perfect curate, fara praf, deoarece praful depus degradeazi
suprafetele finisate. Camerele de lucru trebuie sa fie lummﬁase si sa
aibd o temperatura normala (- 18°C) .

Pentru aplicarea manuald a lacurilor §i emailurilor se folosesc
pensule moi, canadiene, cu care se ia o cantitate potrivita de compozitie,
atit cit s nu se produca prelingeri pe suprafata pe care se aplicad si nici
sa se usuce pe pensula.

a) Executarea ldeuirii. Lacurile, fiind compozitii transparente, se
aplicd ca straturi protectoare si estetice pe suprafete de lemn de esenfa
valoroasa pentru a scoate in evidenta aspectul natural al lemnului sau
pe suprafetele vopsite sau ca strat protector pentru suprafefe de lemn
ceruite, baituite, acoperite cu lazur ete.

Modul executirii licuirii a suprafetelor de lemn ceruite sau bai-
tuite este descrisa in subcapitolul J, iar a celor acoperite cu lazur este
descrisa in paragraful 7, care urmeaza.

Pentru suprafefele vopsite succesiunea operatfiilor este aceea din
tabelul 34. Peste ultimul strat de vopsea, dupa slefuire, se aplica 2—3
straturi succesive de lac, respectind intervalul de uscare, corespunzator
compozitiei folosite. Fiecare strat, dupa uscare, se slefuieste uscat sau
umed utilizind materiale abrazive din ce in ce mai fine.

La licuirile de calitate obisnuitd ultimul strat nu se slefuieste.

Pelicula de lac aplicatid fie prin procedee manuale, fie mecanizate
prezinta, la vedere, un luciu si o netezire superioare celor ale peliculei
de vopsea. Cercetati insi indeaproape se constatd ca, dupd uscare,
pelicula de lac nu este perfect neteda, prezentind asperitati si #msimi
variabile care nu pot fi remediate printr-o simpla prelucrare. In con-
secintd pentru obtinerea unei suprafete perfect netede si cu un luciu
»0glinda®, se procedeaza la prelucrarea ei printr-o serie de operatii ca:
slefuirea, nivelarea si lustruirea. Aceste operatii pe gsantier poarti de-
numirea de ,slaiflac”.

Slefuirea peliculei ultimului strat de lac se face pentru ca sa se
elimine orice asperitate sau denivelare existenta pe suprafata acesteia
si perceptibild vizual sau la pipéit. Slefuirea se poate face uscat sau
umed, dupi natura lacului folosit. In general slefuirea umeda se aplica
numai la peliculele lacurilor pe baza de nitroceluloza. Pentru umezirea
suprafetelor de lemn se foloseste white-spirit, petrol sau diverse uleiuri.
Nu se recomandé folosirea apei care poate patrunde prin incheieturile
lemnului deformindu-l.

Dupa slefuire suprafetele se spalid cu apa incilzita la 35—40°C sau
cu white-spirit.



Cartea zugravului §i vopsitorului 285

Slefuirea, de obicei, se executd in douii sau trei trepte, in functie
de operatia de nivelare care urmeazid. La nivelarea prin egalizare se
aplici doud slefuiri: prima cu hirtie sau pinzd abraziva cu granulatia
40, iar a doua slefuire cu hirtie sau pinza abrazivd cu granulatia 20
sau 8.

La operatia de nivelare cu pastd, in afara de cele doua slefuiri
amintite mai inainte, se aplicd si o a treia cu hirlie sau pinzi abraziva
cu granulatia 4.

Slefuirea se face pe santier manual cu ajutorul unui tampon din
lemn acoperit cu cauciuc, pluta sau fetru peste care se aplicd hirtia
sau pinza de slefuit.

Granulatiile materialului de slefuit sint astfel alese ca urmatoarea
granulatie sa indeparteze cu usurinti zgirieturile lisate de la slefuirea
precedenti.

Intre operatiile de slefuire se lasi un interval de 24 ore, necesar
ca pelicula sa revina la duritatea initiala, modificata de efectul frecérii,
cit si pentru evaporarea lichidului folosit la slefuire si spilare.

Nivelarea peliculei de lac este o operatie care are ca scop inlaturarea
asperitatilor ramase de la operatia de slefuire. Nivelarea se poale realiza
prin doua metode : prin egalizare si prin slefuire cu pasta.

Nivelarea prin egalizare se aplici numai in cazul peliculelor lacurilor
pe baza de nitroceluloza.

Operatia se executd prin frecarea peliculei de lac cu un tampon din
material textil (tifon, flanela, fetru, pisla etc.), moale, imbibat cu vata
industriali acoperitd cu un finet. Egalizatorul, prin actiunea sa slab
dizolvanta, fInldtura
proeminentele ramase
de la slefuire iar excesul
de lac este impins in
adincituri pe care le
umple (fig. 146). Ope-
ratia se executa in trei
rinduri succesive la
EIH ll'ltPl‘V;‘il‘ de tlnlp 1 — strat suport; 2 — pelicula de lac; § — proeminen-
intre ele de 24 de ore tele peliculei ; 4 — sensul de deplasare a proeminentelor.
necesar refacerii inta-
rivii. peliculei. La prima egalizare se foloseste egalizatorul ca atare,
la a doua se amesteca cu 10—209%, spirt, iar la ultima, cantitatea de
spirt poate creste pind la 309.

_ Tamponul, imbibat cu o cantitate potrivita (nu in exces) de ega-
lizator, este apiisat usor cu mina pe suprafata licuitd, imprimindu-i-se
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o miscare de la un capat la celdlalt al suprafefei in forma de opturi. Opera-
tia se repeta pina ce pelicula sufera o usoara inmuiere si se niveleazi.
Tamponul trebuie miscat fara intrerupere pentru a nu dizolva pelicula
in locul opririi. Acelasi efect il poate avea si incircarea tamponului cu
egalizator in exces.

Dupé cea de a treia egalizare se obtine o peliculad perfect neteda si
cu un luciu specific.

Nivelarea prin slefuire cu pastd se aplica in mod curent la pelicu-
lele tuturor categoriilor de lacuri.

Prin aceastd metoda proeminentele peliculelor sint indepartate
prin slefuire (fig. 147), obtinindu-se o suprafata perfect netedi. O pelicula
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Fig, 147, Schema niveldrii peliculei cu pastd de
slefuit :

1 — strat suport ; 2 — pelicula de lac ; 3 — proeminentele
peliculei care se indepirteazd prin gletulre.

netezita prin slefuire cu pasta este mai subfire decit aceeasi netezita
prin egalizare.

} Operatia se executd cu ajutorul tamponului din material textil,
moale, cu care se freaca suprafata peliculei folosind pasta de slefuit
pina ce se niveleazi si se obtine luciul specific.

La nivelarea prin slefuire pelicula trebuie sa fie bine uscata pen-
tru a avea duritatea necesara sa reziste la frecarea tamponului si pastei.
In caz contrar, poate fi exfoliata de pe suport sau degradatd prin pi-
trunderea resturilor de pasta in pelicula.

Lustruirea este ultima operatie prin care se realizeaza luciul ,,oglinda*“
al peliculei de lac.

Dupa 24 ore de la nivelare se curata suprafata peliculei cu ajutorul
lichidului de lustruit D 002—20 numit si polish.

Stergerea pieselor cu acest lichid se face cu ajutorul tamponului
din material textil, moale, sau cu piele de cdprioari. In continuare
suprafata se sterge cu o cirpd moale curata si uscatd. Suprafata peliculei
trebuie si prezinte un luciu clar fara umbre sau ceata, fara urme de
tampon sau abraziv.
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b) Executarea emailarii. Compozitiile folosite trebuie sa corespunda
naturii suprafetei suport, a mediului delexploatare si a caracteristicilor
pe care trebuie sa le prezinte pelicula din punct de vedere tehnic §i
estetic. 4

Pregitirea si prelucrarea suprafetelor suport se face la fel ca si la
vopsitoriile de calitate superioara.

Lucréarile de emailare sint de doud categorii: emailiri care nu se
slefuiesc si emaildri care se sleluiesc.

Peste ultima spacluire, dupa slefuirea respectiva, se aplica grundul
de culoare eu vopsea obisnuitd. Dupa uscarea si slefuirea grundului
se aplicai unu, doua sau trei straturi succesive de email, respectind in-
tervalul de uscare corespunzitor compozitiei folosite. Ca si la licuire,
fiecare strat, dupé uscare, se slefuieste uscat sau umed, utilizind mate-
rialele abrazive din ce in ce mai fine.

La emailirile care nu se slefuiesc ultimul strat nu se slefuieste.
La emailarile care se slefuiesc se aplicd aceleasi operatii ca si la execu-
tarea licuirilor, de tipul .slaiflac”, pentru a se obfine pelicule cu luciu
oglinda.

7. ACOPERIRI CU LAZUR

Lazurul (v. retetele nr. 44 si 45) este o ompozitie transparenta
sau usor coloratii, de ulei, cu ajutorul cireia se pot obfine efecte estetice
deosebite la acoperirea diferitelor suprafete si in primul rind a lemnului.

Aplicarea se face fie pe o suprafatd vopsitd fie pe o suprafati de
lemn al carui aspect natural trebuie si fie scos in evidenta.

Stratul de lazur aplicat peste o peliculda de vopsea ii mareste lumi-
nozitatea dind impresia unei acoperiri in adincime.

Operatiile succesive, necesare scoaterii in evidentd a aspectului
natural al lemnului, sint indicate in tabelul 35.

Dupi pregitirea obisnuitd a suprafetelor de lemn (vezi subcap. C),
acestea se umezese cu ajutorul unui burete pentru a evidentia, prin
ridicarea lor, toate fibrele culcate si scamele rimase dupa slefuire.

Dupi uscarea suprafetei, fibrele si scamele sint indepartate prin
slefuire uscati cu hirtii abrazive cu granulatie fina.

Porii mari si micile giuri de pe suprafafa lemnului se astupa cu
un chit pigmentat la culoarea lemnului care se finiseazii. Se recomanda
chitul transparent preparat din ceard de albine, colofoniu 5i selac, care
se aplicd prin topire.
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Tabelul 35

Ordinea oparatiilor Denumires operatillor

A. Pregdtirea suprafefelor

B. Prelucrarea suprafefelor

1 Umezirea
2 Slefuirea
3 Chituirea
4 Slefuirea
C. Acoperirea suprafefelor
1 Strat de ulel vegetal
2 Strat de lazur
3 Strat de lac transparent

Peste suprafata suport din lemn astfel prelucrata, se aplicd cu pensula
sau cu pistolul un strat de ulei vegetal care poate fi considerat ca grund
de imbibare. Acesta patrunde in porii lemnului, constituind un strat
protector si totodata stratul de legatura intre suprafata suport si stratul
de lazur care se aplicd in continuare.

Peste pelicula de lazur se recomanda sa se aplice un strat
protector de lac transparent, care realizeazd totodatid si un aspect de
profunzime a fibraturii lemnului.

F. TEHNOLOGIA EXECUTARII LUCRARILOR DE VOPSITORII
CU COMPOZITII PE BAZA DE RASINI SINTETICE UZU-
ALE

Pentru asigurarea executarii unor vopsitorii de bund calitate cu
compozifii pe baza de rasini sintetice uzuale este necesara cunoasterea
tipului de compozitie care trebuie ales si caracteristicile respective,
precum $i tehnologia coresponzatoare de aplicare a acestora pe diferite
suprafefe suport.

1. VOPSITORIA CU EMAILURI PE BAZA DE RASINI ALCHIDICE
(ROMALCHID)
Vopsitoria cu emailuri pe bazd de rasini alchidice se executd: la
interior :
— pe suprafete din glet de ipsos (bai, bucatarii, grupuri sanitare,
saloane §i culoare de spitale, scoli ete.);
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— pe suprafefe de lemn (timplarie, pereti despartitori ete.) ;

— pe suprafete metalice (timplarie, radiatoare, - parapete ete.);
la exterior:

— pe suprafete de lemn (timplarie, saceacuri ete.) ;

— pe suprafete metalice (timplarie, parapete si alte elemente de
constructii metalice similare).

Nu se aplica pe suprafete de beton, tencuieli de wvar sau ciment
deoarece, pelicula nefiind rezistenta la alcalii, se degradeaza.

Compozitiile necesare acestei vopsitorii se comandd la fabricile
de lacuri si vopsele indicindu-se simbolurile respective si specificindu-se
totodata culoarea si nuanta emailului, precum si aspectul siu : lucios,
seminat sau mat. Nuantarea emailurilor pe santier este interzisi. In
cazul in care totusi este necesari o nuantare a emailului pe santier se
vor folosi numai emailuri pe bazi de rasini alchidice ( (Romalchid)
colorate. Nu se vor folosi pigmenti sub forméa de pulbere.

Lucrarile de vopsire exterioare si interioara ,cu emailuri pe bazi
de rasini alchidice se executd la o temperaturi de minimum  --15°C
si in conditii de umiditate relativi a aerului de maximum 609%, (umiditate
relativa a aerului in lincaperile de locuit incilzite).

Operdtiile succesive care alecituiesc procesul tehnologic al executarii
vopsitoriei cu emailuri pe bazd de risini alchidice sint indicate
in tabelul 36.

Dupa pregitirea suprafefelor suport, conform indicafiilor din sub-
capitolul C, se executd prelucrarea suprafetelor cu compozitii pe baza
de ragini alchidice, dupi care se aplicd grundul mat de acoperire in
culoarea emailului cu care urmeazid si se acopere. Peste stratul de
grund si slefuit se aplici unu, doua sau chiar trei straturi de email.

Straturile succesive se intind pe directii perpendiculare una fata
de cealaltd tinind seama cd ultimul strat se intinde pe peretii gletuiti
de sus in jos, la tavane, in directia luminii (ferestrelor) si la lemn, in
lungul fibrelor.

Straturile de email se slefuiesc cu hirtie sau pinza de slefuit nr. 40
sau 32 stergindu-se apoi plaful cu o pensula moale. Ultimul strat nu
necesita operatia de finisare (fertraibuire sau tufuire), ca la vopsirea
cu vopsele de ulei, deoarece compozitiile pe bazi de rasini alchidice
au proprietatea de a se intinde superficial si de a uniformiza urmele
de pensuli.

Cind lucrarea se face manual, cu pensula, stratul trebuie aplicat
¢it mai uniform, fira a lasa pe suprafafa respectivi urme mai groase
Sau mai subtiri.
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Tabelul 36

Natura suprafetel suport

Ordinea
oparatiilor Denumirea opzratiilor Tencuiald

gletuitd Metal

Lemn

| A. Pregitirea suprafefelor + ' ¥+ I +

B. Prelucrarea suprafefelor

[

Grunduirea cu grund de imbibare

G 005-2

Grunduirea cu grund anticorosiv
Chituirea locald cu chit de cufit, 5240
Slefuirea locurilor chituite

Grunduirea locurilor chitulte
Spacluirea generald cu chit de cufit,

5 240 sau chit de stropit 5240, strat 1
Slefuirea suprafetel spacluite
Spacluirea, strat II

Slefuirea suprafefel spaclulte
Spacluirea, strat III

Slefuirea suprafetel spacluite

b4+ +++1+
=

[al=1 == -3 | honodks L2 B
| @4+

OOt 4+ +

e
I
I

C. Acoperirea suprafefelor

Grunduirea cu grund alchidal de acoperire
Slefuirea peliculei grundului de acoperire
Primul strat de email alchidal

Slefuirea

Al doilea strat de email alchidal

Slefuirea

Al treilea strat de email alchidal

1 O O e GO bO b
| | ©C+++
oS4 ++4+

SO b+ 4+

Notg: Cu semnul (4) sint indicate operafiile obligatorii, cu semnul (=) operaliile
care nu se executd, iar cu semnul (0) operatiile, a céiror necesitate se determind in functie
de importanfa lucririi,

Timpul necesar uscarii unui strat pentru a putea fi aplicat un alt
strat de email este de 24 ore; nu se va aplica un strat nou inainte de
uscarea celui precedent. Cind trebuie si se execute lucrari urgente se
poate admite aplicarea stratului nou dupa 12—16 ore (timpul de uscare
»1a praf“).?)

Iy Prin timpul de uscare ,la praf* se infelege timpul dupid care suprafata vop-
sitd nu este lipicioasd cind se atinge cu mina §i deci nu se mai lipeste praful.
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La aplicare emailul se dilueazd cu diluantul D 005-1 in asafel incit
sid nu fie nici prea subtire ca si curgd de pe pensula si nici prea gros ca
cd ,tind“ pensula la intins.

Pentru pulverizarea cu pistolul, chitul de stropit, grundul mat
colorat si emailul se dilueazi cu diluant D 005-1 si numai in lipsd cu
white-spirit, terebentind san toluen pina la o consistentd care si permita
stropirea lor in bune conditii.

Deoarece compozitiile pe bazia de alchidal incleiaza puternic parul
pensulelor, acestea se vor curili de 2—3 ori pe zi, precum si la incetarea
lucrului, cu diluantul corespunzitor.

Consumul specific de materiale pentru 1 m*® de suprafatd vopsita
cu compozitii de alchidal este indicat informativ in tabelul 37.

Tabelul 37
Emalilpe
Emallpe glet Emallpe timplirie Email aplicat
= timplirie metalicd
Denumirea mat:rialulul Balus- | corpurd
Un | Dound Un | Doud TUn Douti | bredes de
grat | straturl| strat |straturi| strat |straturi| 8file. | radia-
D“""?th toare
ete.

Grund alchidal incolor de

imbibare G 005-2, kg 0,125 10,125 | 0,125] 0,125 B — —- —
Chit alchidal, kg 0,070 | 0,070 | 0,200 | 0,200 | 0,050 | 0,050 | 0,030 —
Grund de miniu de plumb,

kg — — — - 0,100 | 0,100 | 0,050 | 0,100
Grund alchidal de culoare kg{ 0,125 | 0,125 | 0,175 | 0,175 | 0,100 | 0,100 | 0,080 | 0,120
Email alchidal, kg 0,125| 0,225 | 0,125 | 0,225 | 0,100 | 0,180 | 0,070 | 0,100
Diluant D 005-1, kg 0,150 | 0,200 | 0,150 | 0,200 | 0,075 | 0,100 | 0,100 | 0,100
Hirtie de slefuit, coli 0,5 0,5 0,5 0,5 0,2 0,2 0,1 0,1

2. VOPSITORIA CU VINAROM (POLIACETAT DE VINIL) IN DISPER-
SIE

Vopselele Vinarom se folosesc la constructii de locuinte, social-cul-
turale, industriale, agrozootehnice si la lucrari de organizare de santier
in mediu exterior sau in mediu interior, in incdperi cu umiditatea relativa
a aerului pind la 609, iar in incdperi cu umiditatea relativa a aerului
de peste 609, de la lambriuri in sus $i pe tavane, pe urmitoarele supra-
fete suport.

la interior :

— zidarie de cirimidi tencuita, avind fata gletuitd cu glet de ipsos
sau cu pasti GIPAC (refeta nr. 22);
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— beton avind suprafata gletuita cu glet de nisip fin (reteta nr. 23)
sau cu pasta GIPAC; _

— beton celular autoclavizat, avind suprafata gletuiti cu glet de
nisip fin sau cu pasta GIPAC; B

— suprafete de lemn, PAL si PFL.

la exterior:

— zidarie de carimidid tencuiti;

— panouri prefabricate de beton turnate in pozitie orizontald, cu
fata driscuita ;

— panouri prefabricate de beton sau turnat in cofraje verticale a
caror suprafata a fost gletuiti cu glet de nisip fin ;

— beton celular autoclavizat, avind suprafata gletuita cu glet
de nisip fin.

Vopsitoria cu Vinarom aplicatd pe glet de netezire reprezinta un
finisaj superior vopsitoriei cu Vinarom aplicata direct pe tencuiala
sau pe beton, prin aceea ca se obtine o suprafatda plana cu rezistenta
mult mai buna la murdarie, datorita prafului din atmosferd si are o
durabilitate mai mare in timp, fiind protejata de acliunea-alcalinitatii
din beton.

Gletul de netezire realizat cu nisip fin.constituie un finisaj neted,
etans si cu o buna aderenfi de suport ; se poate utiliza atit la interior,
cit si la exterior. Gletul de netezire realizat cu pasta GIPAC constituie
un finisa] neted, cu o bund aderentd de suport, fiind indicat pentru
finisaje interioare.

Aceste vopseli nu se pot folosi la vopsirea suprafefelor metalice
si nici a suprafetelor din lemn la exterior.

Vopselele pe bazii de poliacetat de vinil (Vinarom) se livreazad de
fabrici in culorile cerute, au simbolul V si se specifici locul de aplicare,
interior sau exterior. Vopseaua trebuie sa corespunda din fabricatie
culorii cerute prin proiect. Nuantarea vopselelor pe santier este interzisa.

Lucrarile de vopsire, exterioare §i interioare, cu vopsele Vinarom,
se executa la o temperaturd minima de -15°C si in conditii de umiditate
relativd a aerului de maximum 609, (umiditatea relativa a aerului din
incaperile de locuit incalzite).

Succesiunea operatiilor care alcdtuiesc procesul tehnologic al execu-
tarii vopsitoriéi cu Vinarom este indicata in tabelul 38.

Inainte de executarea acestei vopsitorii se vor pregiti suprafetele
din beton, tencuite sau lemn conform indicatiilor din subcap. C.

Suprafetele de lemn se grunduiesc cu grund de imbibare G 005-2,
si se chituiesc cu chit pe bazi de poliacetat de vinil gata preparat. In
lipsa acestuia, se poate folosi si chit de cutit 5240. -
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Tabelul 38
- Natura suprafetel suport
up(;:ftﬁ?zr Denumirea oparablilor Doton 884 | mapcvialk
tmouisi® | sletuita Lemn
A. Pregalirea suprafefelor AT + ¥
B. Prelucrarea suprafefelor
1 Grunduirea cu grund de imbibare G 005-2 0 -+ +
2 Chituirea locald cu chit PAV san de
cutit 5240 + + 4
3 Slefuirea locurilor chituite + + -+
4 Grunduirea locurilor chituite -+ -+ o+
C. Acoperirea suprafefelor
1 Primul strat de vopsea PAV (grundul de
acoperire) (V 108-210) + + +
2 Al doilea strat de vopsea Vinarom + + &
3 Al treilea strat de vopsea V iarom + -+ +

Notg 1 Cu semnul (4) sint Indicate operatlile obligatorii, cu semnul (—) operajlile:
care nu se executd, iar cu semnul (0) operatiile a céror necesitate se determind In funcfle
de Importanta lucriril.

Dupi uscarea chitului, toate reparatiile se slefuiesc cu hirtie * "de
slefuit. Armaturile metalice ale timplariei vor fi de preferinta nichelate
sau licuite din fabricatie ; in caz contrar vor trebui sa fie grunduite cu
grund anticorosiv si apoi vopsite cu vopsea de ulei sau cu email.

Suprafetele tencuite sau de beton trebuie si fie driscuite cit mai
fin, iar urmele de driscii cit mai putin vizibile.

In cazul suprafetelor de beton netede (la panouri mari ete.), eventua-
lele gauri se umple cu mortar de ciment, iar bavurile si dungile care ies
in relief se indepirteazi, astfel incit sd rezulte o suprafata complet
netedd. Intervalul intre executarea reparatiilor cu mortar de ciment
$i aplicarea vopsitoriei va fi de cel putin 7 zile, necesar uscérii locurilor
reparate. -

Suprafata inainte de vopsire se curata de praf cu pensule sau bidinele
curate si uscate, pentru a se asigura aderenta vopselei de stratul suport.

Pentru suprafetele de beton, tencuieli si glet se poate folosi ca grund
de imbibare grund din vopsea Vinarom V 108—210, diluatd cu api.

Aplicarea vopselei Vinarom se face in trei straturi (primul strat din
vopsea V 108—210 diluat cu apd in proportie de 1:2, avind rolul de
grund) indiferent de natura suprafefei suport si de faptul cd se executd
la interior sau la exterior.
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Pentru straturile II si III, vopseaua se dilueaza cu apa in proportie
de 4:1 (volumetric).

Pe suprafetele de lemn grundul de imbibare se aplicA manual cu
pensula (dupé ce in prealabil pe elemente din PFL s-a inlaturat luciul
prin slefuire cu hirtia de slefuit).

Vopsirea se poate face manual sau mecanizat. In ambele cazuri
stratul I de vopsea se aplici cu pensula sau bidineaua, pentru a se realiza
o patrundere bunéa a vopselei in stratul suport, asigurindu-se astfel
o aderentid buni pentru straturile urmaitoare.

L.a vopsirea manualid se va avea grija ca firele de par din pensula
sau bidinea ramase pe suprafata vopsita si se scoata imediat cu o pensula
uscata si curatd ; daci aceastd operafie se executd dupi uscarea vopselei,
pelicula se va rupe, iar vopsitoria trebuie reficuta.

Intre aplicarea straturilor de vopsea se va lisa un interval de timp
pentru ca stratul aplicat si se usuce la suprafata. Pentru stratul I acest
interval de timp este de circa 1,5—2 ore, iar pentru straturile IT si I1I
este de circa 2—3 ore, in functie de temperatura si umiditatea relativa
a aerului.

Obiectele care au venit in contact cu vopseaua pe bazd de poli-
acetat de vinil in emulsie apoasa, se vor spiila, cel putin o dati la sfirgitul
zilei de lueru, cu apd rece. In cazul cind s-a produs uscarea vopselei
pe un obiect care trebuie curafat, acesta se va spéla cu apa calda.

‘Consumul specific de materiale pentru 1 m®* de suprafati vopsita
este indicat informativ in tabelul 39.

Tabelul 39
Paptruinterior
Pentruinterior &l
Danumirea matarialului exterior, pe tencuieli
Pe glet Pelemn drigcuite sau beton
Grund de imbibare G 005-2, kg 0,080 0,080 =
Chit de cutit, kg 0,200 0,200 0,300
Hirtie de slefuit, coli 0,5 0,5 0,2
VYopsea Vinarom in 3 straturi, kg 0,300 0,250 0,600
Api, 1 03 0,3 0,6

Vopsitoriile cu Vinarom formeazid dupa uscare pelicule lavabile.
Ele se pot curdfa prin spalare cu o cirpd umezitid cu apa calda, cu perii
sau cu alte obiecte, care nu produc zgirieturi.
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3. VOPSITORIA CU VOPSEA PE BAZA DE POLIACETAT DE VINIL
NUANTATA PE SANTIER

Aceastd vopsitorie se refera la finisarea peretilor tencuifi sau a pere-
tilor de beton cu vopsele din dispersie de poliacetat de vinil, nuanfate
e santier prin amestecare de vopsea alba (simbol 8202), cu paste colorate
(simbol 8200), care pot inlocui vopselele Vinarom, din dispersie de poli-
acetat de vinil nuantate din fabrici. In functie de nuanta doriti, se
amesteci 0—10 pirti (in volume) de pastd simbol 8200 de culoare dorita
la 100 parti de vopsea de culoare alba simbol 8202.

Vopselele nuanfate pe santier sint destinate a se aplica la exterior,
pot fi folosite insa si la interior.

Prin posibilitatea nuantarii pe santier se poate obtine exact nuanta
si tonul dorite, in special in cazul unor lucriri de reparatii.

Pentru aplicarea acestor vopsele se fine seama de considerentele
aritate la vopsitoria cu Vinarom. Succesiunea straturilor care alcatuiesc
procesul tehnologic, modul de aplicare si particularitiatile privind aplica-
rea vopselelor nuanfate pe santier, sint identice cu cele descrise la vopsi-
toria cu Vinarom, cu urmatoarele specificatii privitor la aplicarea celor
trei straturi de vopsea pe suprafefe tencuite :

— primul strat este un grund de vopsea nuanfati, diluata cu apa
in proportie de 1:2 (in volume) ;

— al doilea strat este vopseaua nuantati, diluatd cu apa in proportie
de 1:1 (in volume);

— al treilea strat este vopseaua nuantatd la consistenfa amestecului
nediluat.

I nainte de executarea vopsitoriei se pregiiteste amestecul de vopsea
simbol 8202 si pasti simbol 8200, de culoarea $i nuanta indicata in
proiect §i se strecoara prin sita de 900 ochiuri/cm?®. Orientativ se recoman-
dd amestecurile de 0—10 pirti pasta simbol 8200 la 100 pirti vopsea
simbol 8202, care se aplici pe portiuni mici din suprafata de vopsit ;
dupé uscarea probelor martor de nuanta si ton, se alege proportia de
amestec cu care urmeaza si se execute intreaga suprafati, Se pregiteste
apoi cu proporfia respectiva o cantitate mai mare, din care se ia dupa
aceea si se prepard dilutiile pentru diferitele straturi asa cum s-a aratat
mai fnainte.

Expresia de ,nuantare a vopselelor” de poliacetat de vinil nu este
cea mai adecvata. In realitate, pasta simbol 8200 in culoare $i nuanta
livrati de fabrici la comanda santierului se amesteci, dupd cum s-a
aratat, intr-o anumiti proportie cu vopseaua albi simbol 8202 care {i
deschide de fapt fonul in raport direct cu cantitatea folositi.
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Daca fabrica insi nu dispune de pastd in culoarea si nuanta ceruti
ci de una apropiata, este necesar ca santicrul sd comande o data cu
cantitatea necesari de pasti in culoarea si nuanta oferitd, si una sau
douii paste in culori cromatice vecine cu prima in cantitati mici (2—59,
din cantitatea pastei de baza), care adiugate intr-o anumita proportie,
determinatd prin probe, in pasta cu culoarea dominanti, si rezulte
nuanta urmaritd, insd intr-un ton ceva mai inchis. Prin introducerea
treptatd in ameslec a vopselei albe simbol 8202 se obtine si tonul dorit.

4. VOPSITORIA CU EMAILURI PE BAZA DE RASINI EPOXIDICE

Aceastd vopsitorie se executi :

la interior:

— pe suprafete ‘din glet de ipsos ;
la interior si exterior:

— pe suprafete de lemn;

— pe suprafefe metalice.

Compozitiile necesare acestei vopsitorii se comanda la fabricile de
lacurl si vopsele, indicindu-se simbolurile respective si specificindu-se
totodata culoarea si nuanta emailului. Nuantarea pe santier a emailurilor
pe bazii de rdsini epoxidice este interzisi. Daeca totusi este necesari
o nuantare a emailului pe santier, se vor folosi numai emailuri pe bhazi
de rasini epoxidice colorate. Nu se vor f01051 pigmenti sub formid de
pulbere.

Lucririle de vopsitorie exterioare si interioare cu emailuri pe baza
de rasini epoxidice se executd la o temperaturi de minimum --18°C
si in conditii de umiditate relativii a aerului de maximum 609,. Inainte
de executarea acestei vopsitorii se vor pregati suprafefele gletuite, de
lemn sau de metal, conform indicatiilor din subcap. C.

Succesiunea operatiilor care alcituiesc procesul tehnologic al exe-
cutirii vopsitoriei cu email pe bazid de rasini epoxidice este indicata
in tabela 40.

Suprafetele de metal se recomanda a fi curatite prin sablaj. Supra-
fetele de lemn si cele gletuite se grunduiesc cu grundul incolor de imbibare
G 005-2. Piesele metalice, care sufera acfiunea apei de mare, a lichidelor
$i gazelor corosive din medii industriale se grunduiesc cu grundul reactiv
‘G 404-50, diluat cu diluantul D 004-50 in proportie de 50%; din grund,
in care se amestecd un intaritor fosforic in proportie de 259% din grund.

Grundul reactiv se recomanda a fi aplicat cu pistolul intr-un strat
foarte subtire, transparent, in decurs de cel mult doud ore dupd ames-
tecarea lui cu fintaritorul fosforic.

=l
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Tabelul 40
A & Natura suprafatel suport
B 3 Denumirea operatiilor :
g g Tﬁ&ﬁﬁm Lemn ‘ Metal
A. Pregitirea suprafefelor : 1 -+ I + l +
B. Preluerarea suprafefelor
1 Grundulrea cu grund de tmbibare
G 005-2 + + ==
2 Grunduirea cu grund antlcorosiv
G 404-50 : - o 32
3 Chituirea locald cu chit de cutit epoxidic + + +
4 Slefuirea Iocurilor chituite + + +
5 Grunduirea locurilor chituite -+ 4 aE
6 Spacluirea generald (I) eu chit de cutit
epoxidic + T +
7 Slefuirea - 4 +
8 Spacluirea generald (II) 0 + 0
9 Slefulrea : 0 + 0
10 Spacluirea generald (III) - 0 —
11 Slefuirea — 0 -
C. Acoperirea suprafefelor
1 Grunduirea eu grund de acoperire epoxidic + + +
2. Slefuirea -t + . -+
3 Primul strat de emall epoxidic + + +
4 Slefuirea - - -
3 Al doilea strat de email epoxidic + + +
6 Finisarea peliculel de acoperire 0 0 0

Notd 1 Cu semnul (+) sint indicate operatiile obligatorii, cu semnul (—) operatiile care

nu se executd, iar cu semnul (0) operatiile a ciror necesitate se determini tn functle de
Importanta lucririi.

Chituirea si spacluirea se face cu chit de cutit pe bazi de risini
epoxidice care se usucid la aer dupa 24 ore. Suprafetele chituite si
$pacluite se slefuiesc si apoi se sterg cu o cirpi de bumbac.

Grundul de acoperire pe baza de risini epoxidice se aplica in general
cu pistolul si se dilueaza cu diluant D 006-1. Dupi uscarea grundului
de acoperire (24 ore de la aplicare), se aplic cu pistolul in doud straturi,

%mailul pe bazi de rasini epoxidice. Acesta se dilueazi cu diluantul
006-1.
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Fiecare strat se usucd in cite 24 ore; inainte de aplicarea ultimului
strat se slefuieste usor cu hirtie sau cu pinza de slefuit nr. 8 —4, rezistente
la apa.

Consumul specific de materiale pentra 1 m*® de suprafafd vopsita
este indicat in tabelul 41.

Tabelul 41

Natura suprafetel suport

Depnmirea matarialului i

T | tem | s
Grund de imbibare G 005-2, kg 0,080 0,080 —_
Grund reactiv G 404-50, kg - — 0,080
Intiritor fosforic, kg = = 0,020
Diluant D 004-50, kg - — 0,040
Chit, kg 0,600 0,800 0,300
Grund pe bazd de résini epoxidice, kg 0,100 0,100 0,100
Email pe bazii de risini epoxidice, kg 0,180 0,180 0,180
Diluant D 006-1, kg 0,025 0,025 0,025
Hirtie sau pinzda de slefuit, coli 0,5 0,5 0,3

Obiectele vopsite nu se dau in exploatare decit dupi minimum
7 zile de la aplicarea ultimului strat de email pe baza de rasini epoxidice.

Pentru reducerea pretului de cost al vopsitoriei cu email pe bazi
de risini epoxidice se folosese, la prelucrarea suprafetelor suport si
la grunduirea cu grund de acoperire, compozitii pe baza de rasini alchi-
dice, in loc de epoxidice. Aceasti inlocuire nu influenteazi sensibil
calitatea si aspectul final al peliculei.

5. VOPSITORIA CU EMAILURI PE BAZA DE CLORCAUCIUC

Aceste vopsitorii se executa:

la interior :

— pe suprafete gletuite cu ipsos;
la interior si exterior:

— pe suprafete de lemn ;

— pe suprafete metalice.

Vopselele pe bazia de clorcauciuc sint indicate pentru acoperirea
suprafetelor care se exploateazi mai ales in mediu chimie, avind o buna
rezistenfa la majoritatea acizilor, alcaliilor, produselor oxidante, sarurilor
minerale, precum $i a unor izotopi radioactivi.
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—

Compozitiile necesare acestei vopsitorii se comanda la fabricile de
specialitate, indicindu-se simbolurile, culoarea si nuanfa emailurilor
respective. Nuanfarea pe santier a emailurilor pe bazi de clorcauciue
este interzisi. In cazuri cu totul speciale se vor folosi pentru nuan-
tare compozitii colorate de fabrica furnizoaresiin nici un caz pigmenti
sub forma de pulbere.

Lucrarile de vopsitorie exterioare si interioare cu emailuri pe baza
de clorcauciuc se executid la o temperatura de minimum -+12°C si in
condifii de umiditate relativd a aerului de maximum 65%,.

Tabelul 42

Natura suprafetel suport

Ordipea :
operatiilor Dapumirea operafiilor Tencniald

gletuitd Lemn Metal

A. Pregalitea suprafefelor + + -+
B. Prelucrarea suprafefelor

Grunduirea cu grund de 1rriblljnarta

G 005-2

Grunduirea cu grund anticoresiv G 359-1
Chituirea locald cu chit de cutit epoxidic
Slefuirea locurilor chituite

Grunduirea locurilor chituite

Spacluirea generala (I) cu chit de culit
epoxidic

Slefuirea

Spacluirea generali (II)

Slefuirea

[
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C. Acoperirea suprafefelor

—

Grunduirea cu grund de acoperire
(G 109-1)

Slefuirea

Primul strat de email clorcauciuc
Slefuirea

Al doilea strat de email clorcauciuc
Slefuirea

Al treilea strat de email clorcauciuc
Finisarea ultimului strat de email

| ++-+++

G0 ~I o oo OO B

OO bt
+ OO+ +++

+ |

Notd : Cu semnul (+) sint indicate operatiile obligatorii, eu semnul (—) npera;iile‘care
nu se executd, iar cu semnul (0) operatiile a ciiror necesitate se determind In funciie de
cerinfele de finisare a peliculei de acoperire.
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[ Succesiunea operatiilor care alcatuiesc procesul tehnologic al executé-
rii vopsitoriei cu email pe baza de clorcauciuc este indicata in tabelul 42.

- Suprafefele suport se vor pregiti conform indicatiilor din subcap. C.
Prelucrarea se va face prin grunduirea celor de lemn si tencuieli gletuite
cu grund de imbibare pe baza de ragini alchidice G 005-2, iar celor metalice
cu grund anticorosiv pe baza de clorcauciuc sau, in lipsd, pe baza de
rasini alchidice. Chituirile si spacluirile se executa folosind chit de cutit
pe bazd de risini epoxidice sau de rasini alchidice.

Dupa prelucrarea suprafefelor se aplicd grundul matde acoperire pe
baza de clorcauciuc si apoi 2—3 straturi de email pe baza de clorcauciue
cu ;lefuirile respective gi finisarea peliculei ultimului strat.

Durata de uscare a fiecirui strat de acoperire este de 1 ora.

Aplicarea se face cu pensula, pe suprafete mici sau obisnuite si
prin stropire pe suprafefe mari. In cazul aplicarii prin stropire, compo-
zitiile se dilueazi cu toluen in proportie de maximum 20%, ; la aplicarea
cu pensula diluarea se poate face cu toluen sau cu diluantul D 006-1.

Curafirea pensulelor §i celorlalte unelte folosite la executarea vopsi-
toriilor cu email pe baza de clorcauciuc se face cu toluen sau xilen, imediat
dupa terminarea vopsirii. |

Consumul specific de materiale pentru 1 m* de suprafatda vopsila
este indicat in tabelul 43.

Tabelul 43
Natura suprafetei suport
Diagumiraa matarlalulu i

DR Lokl Lemn Metal
Grund de fmbibare G 005-2, kg 0,080 0,080 —
Grund anticoresiv G 359-1, kg — — 0,080
Chit de cutit, kg 0,500 0,700 © 0,250
Grund de acoperire (G 109-1), kg 0,100 0,100 0,100
Email de bazd de clorcaucic, kg 0,250 0,250 0,250
Diluant toluen sau D 006-1, kg 0,025 0,025 0,025
Hirtie sau plnz& de slefuit, coll 0,5 0,5 0.3

6. VOPSITORIA DE CALITATE SUPERIOARA CU EMAILURI PE BAZA
DE NITROCELULOZA

Vopsitoria cu emailuri pe bazi de nitrocelulozi se executa :
la interior : :
— pe suprafete gletuite cu ipsos.;
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Tabelul 44

H Nafura suprafetel suport
d =
a5 oparal
;SE Danumirea p ilor T;’:illﬁ:;& Taka okl
Qoa :

A. Pregdlirea suprafefelor - + +
B. Prelucrarea suprafefelor

1 Grunduirea cu grund de imbibare

2 Grunduirea cu grund anticorosiv - — +
3 Chituirea locald cu chit de cufit C 822-1 + + +
-+ Slefuirea umedd a locurilor chituite si

spilarea suprafefei cu apd san solvent + + +
4] Spacluirea generald.(I) cu chit de cutit
C 8221 | - + -+
i Slefuirea umedd a suprafetel spacluite sl
spilarea respectivi + + i
¥ Spacluirea generala (II) + 5 5 +
8 Slefuirea umedd §i spilarea suprafefel
spacluite i _ b + +
9 $pacluirea generald cu chit pentru stropit
C 822-2 (I) + + +
10 $lefuirea umedd i spdlarea suprafetel
spaclulte + = +
11 Spacloirea prin stropire (II) + + +
12 Slefuirea umedd §i spalarea suprafefei '
_ spacluite - -+ =+
13 Spacluirea prin stropire (IIT) 0 g - 0
14 Slefuirea umedd §i spilarea suprafefel !
spacluite 0 0 0
. Acoperirea suprafefelor

1 Grunduirea cu email pe bazd de nitro-
celulozd dilyat + + +

2 Slefuirea umed# §i spilarea suprafetei + + +

3 Primul strat de email pe baz# de nitro-

celuloza . 4 +
4 Slefuirea umeda sl spilarea suprafefel + e o
5 Al doilea sfrat de email pe bazii de

nitrocelulozi 0 0 0

6 Slefuirea umeda §i spiilarea suprafetel 0 0 0
7 Nivelarea prin egalizare a peliculei - L + +

8 Lustruirea cu lichid de Iustruit (polish) -+ + =+

8 Stergerea peliculel cu o elrpi moale + + +

Noti Cu semnul (4) sint indicate operatiile obligatorii, cu semnul (—) operatille care

nu se executd, far cu semnul (0) operaiile a ciror necesitate se determini in functle de
dmportanta lucririi. ']
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la interior §i exterior:
— pe suprafefe de lemn ;
— pe suprafefe metalice.

Aplicarea acestor emailuri se face conform indicatiilor din subcap. E,
paragraful 6. Pentru obtinerea unei pelicule cu calitiati superioare
se va aplica procesul tehnologic corespunzitor, care este alcatuit dintr-o
serie de operatii a ciror succesiune este indicata in tabelul 44.

Suprafetele suport se pregiatesc cu deosebita grija conform indicatiilor
din subcap. C, indeosebi suprafetele metalice care se recomandi sa fie
curdtite prin sablare pina la luciu metalic.

Faza de prelucrare este alcatuita dintr-o serie de operafii succesive
care trebuie respectate cu strictefe in vederea realizdrii unei calitati
superioare. Astfel : suprafetele tencuite gi gletuite cu ipsos precum si
cele de lemn se grunduiesc cu grund de imbibare G 005-2, pe baza de
rasini alchidice, iar cele metalice cu un grund anticorosiv.

Chituirea si spacluirea se face cu chit de cufit C 822-1, iar pentru
o mai buni nivelare a suprafetelor suport se executa mecanizat si 2—3
spacluiri cu chit pentru stropit C 822-2.

Dupa chituire si dupa fiecare strat de spacluiala se aplica slefui-
rea respectivd, preferabil umedéa, incepind cu folosirea pietrei de slefuit
cu duritate mare, apoi cu duritate mijlocie si, dupa al doilea strat de
spacluiald, folosirea hirtiei sau pinzei de slefuit rezistente la apa nr. 23,
mergind cu granulatia din ce in ce mai find, dupi fiecare strat de spa-
cluiala, pina la nr. 16.

Peliculele de acoperire cu email pe bazid de nitroceluloza se sle-
fuiesc fiecare dupa uscare, cu hirtie sau pinza de slefuit astfel : primul
strat (grundul de acoperire sau fondul) cu nr. 8 i apoi celelalte cu hirtie
sau pinza cu granulatie din ce in ce mai fina pina la nr. 5 sau 4 cu care
se slefuieste ultimul strat de email

Dupi fiecare slefuire suprafata se spala folosind fie un tampon din
material textil, moale, fie o piele de caprioara. Udarea pentru slefuire
si pentru spélare se face cu api sau cu white-spirit, dupa natura supra-
fetei suport. Pentru uscarea suprafefei spilate se lasid un interval de
timp de 24 ore.

Finisarea peliculei prin nivelare §i lustruire se face conform indicatiilor
date la subcap. E, paragraful 6.

Lucrarile de vopsire cu email pe bazd de nitroceluloza se executa
la temperatura minimd de 12°C si umiditatea relativd maximia de 659,
manual cu pensula sau mecanizat cu pistolul. La aplicarea manuala,
pensulele se spala la fiecare ord, iar aparatele imediat dupi terminarea
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lucrului. Spalarea se face cu diluantul D 002-1 cu care se dilueazi com-
pozitiile pe bazid de nitroceluloza.

Consumul specific orientativ de materiale pentru 1 m? de suprafafa
vopsitd este indicat in tabelul 45.

Tabelul 45
Natura suprafetei suport
Denumirea matarialului w

gf;}f]“iitaﬁl“ Lemn Metal
Grund de imbibare G 005-2, kg 0,080 0,080 —_
Grund anticorosiv, kg — - 0,080
Chit de culit C 822-1, kg 0,400 0,600 0,200
Chit pentru stropit C 822-2,, kg 0,200 0,200 0,100
Email pe bazii de nitrocelulozd kg 0,350 0,350 0,330
Diluant D 002-1, kg 0,150 0,150 0,150
Hirtie sau pinzd de slefuit- rezistentd la
api, coli - 0,6 0,6 0,6

G. TEHNOLOGIA EXECUTARII LUCRARILOR DE ZUGRA-
VELI $I VOPSITORII DECORATIVE

Pentru finisarea decorativa a diferitelor elemente sau piese ale
constructiilor se executa zugraveli sau vopsitorii cu diferite desene
(liniare, punctiforme, artistice ete.) in culori armonios alese sau cu aspec-
te deosebite, care realizeaza un ansamblu estetic placut la vedere si
foarte atragator.

1. ZUGRAVELI DECORATIVE

Zugrivelile executate iatr-o singura culoare se numesc zugraveli
simple.

Daca zugravelile simple se decoreaza cu diferite desene, prin anumite
procedee, se obtin asa-numitele zugriveli decorative.

Zugravelile simple pot ramine deci definitive, sau pot constitui
fondul zugravelilor decorative.

Decorarea peretilor se face in asa fel ca imbinarea dintre culoarea
fondului zugrivelii si culoarea desenelor si se facd cit mai armonios.

Potrivirea nuantei fondului, a culorii desenelor $i executarea zugra-
velii decorative se incredinteaza zugravilor cu o calificare superioara,
care cunosc bine regulile de combinare a culorilor si in special regulile
armoniei culorilor.

In continuare sint descrise zugriavelile decorative executate cu com-
pozitii de apa si clei, care se intilnesc mai des.



304 Tehnologia executdrii lucrarilor de zugraveli si vopsitorii

a) Zugriiveli eu liniaturii, Se executd acolo unde se cere ca peretii
incaperilor sia aibd portiuni colorate diferit sau cu nuante diferite;
locul de separatie dintre doui culori sau nuante se marcheazi cu o linie
de culoare potrivita.

Cind linia se trage orizontal pe perete la o indlfime mai micd decit
jumatatea indltimii peretelui, partea .de sub linia de demarcatic se
numeste soclu. Intre culoarea soclului si cea a pirtii superioare a peretelui
trebuie si existe o imbinare armonioasa ; de obicei soclul ‘are o culoare
mai inchisd decit restul peretelui. Trasarea liniei de demazcatm se face
ca in fig. 135.

Pentru demarcarea a doud culori se traseazd uneori citeva linii
apropiate, paralele si de diferite latimi. Liniile subfiri de 3—5mm latime
se numesc riferi sau beglaiferi ; acestea combinate cu liniile mai late dau
impresia ca demarcarea s-a fdcut cu pervazuri.

Pentru delimitarea a doud culori liniile se trag nu numai orizon-
tal ci si vertical pentru impéarfirea suprafefelor perelilor in asa-numite
oglinzi. Oglinzile se finiseazi cu diferite zugriveli decorative, dupa
_cerinfe.

Pentru trasarea liniilor paralele se foloseste pensula cu ,degete®
compusq din mai multe pensule mici (fig. 148).

=)
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uh

Fig. 148. Executarea liniaturilor cu pensula cu degete:
a — cu doud pensule deodatd, Imbibate In culori diferite ; b — cu o
pensuld si culori diferite.
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Cind soclul este vopsit cu vopsea de ulei, iar restul peretelui este
gugravit cu compozitie de apd si clei, linia de demarcatie se trage
totdeauna cu compozifie de api si clei, deoarece vopseaua de ulei lasa
pete grase pe pelicula zugravelii cu clei.

b) Zugriiveli stropite (sprituite). Dupa zugrivirea peretilor cu
compozitii de apd si clei si dup@d uscarea ultimului strat de zugraveald
aplicatd. se impestriteaza suprafafi zugri vita, stropindu-se cu altd
nuantit de culoare care armonizeazi cu nuanta fondului.

Lucrarea se executd de zugravi priceputi cu ajutorul pensulei pentru
zugriavit cu sabloane. Dupa ce este inmuiatd in compozitia de zugrivit,
pensula se loveste usor de o bagheta (fig. 149) astfel ca stropii si cadi
pe suprafaa respectivi. Pentru stropire se poate utiliza o singuri com-
pozitie de zugrivit cu clei, sau doud, trei compozitii de culori diferite.

Fig. 149, Executarea
zugrivelil stropite,
manual.

Stropirea cu fiecare culoare se face in trei reprize ; prima se face aplicind
Stropii perpendicular pe suprafata de finisat, a doua oblic din partea
dreapti si a treia tot oblic insd din partea stingd. In acest fel stropii
sint aplicati uniform pe suprafata de finisat.

Un mijloc mai potrivit pentru executarea zugrivelii stropite, cu o
productivitate mare este si aparatul din figura 91. Invirtind manivela 1
se roteste peria cilindrica 2 care atingind p#rul pensulei cu par plat 3, for
meazi stropii care se proiecteazi uniform pesuprafata ce sefiniseazi ;
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peria este umezitd tot timpul de compozitia de zugravit care se afla
in rezervorul de la partea inferioara a aparatului.

Mecanizat stropirea se poate face in bune conditii si cu ajutorul
pistolului pulverizator acfionat cu aer comprimat. Prin micsorarea acce-
sului aerului in pistol cu ajutorul regula-
torului respectiv, dimensiunea particule-
lor pulverizate se mireste transformin-
du-se in stropi mici care se proiecteaza
uniform pe perefi, rezultind o zugraveala
stropita cu aspect placut.

c) Zugraveli rolate cu rola. Peste zu-
griveli simple aplicate pe pereti, foarte a-
desea se executd desene cu ajutorulrolelor.

Rolarea se incepe de la un colf al in-
caperii, aplicind rola la partea de sus a
peretelui si miscind-o wvertical in jos
(fig. 150).

Dupéa ce s-a tras prima fisie, se trage
fisia urmatoare avind grija ca racordarea
cu fisia precedenta sd se facd perfect,
fari dungi, pete, suprapuneri sau nuante
de culori diferite. Operatia se executa de
zugravi pricepufi ca zugraveala si prezinte
: un aspect uniform si placut.

Flg. 150. Deplasarea rolei Desenul aplicat cu rola trebuie s aiba

pe perete. o culoare apropiatid de aceea a fondului

zugravelii pentru a nu se forma un con-

trast prea mare de culori; culoarea desenului trebuie sa fie ceva mai
inchisa decit a fondului pentru ca desenul sa fie vizibil.

Desenul aplicat cu rola poate fi intr-o singurd culoare, in doua sau
in trei culori; pentru aceasta se intrebuinteaza tot atitea role care se
aplica prinsuprapunere. Combinatiile de desenesi de nuante bine potrivite
dau o finisare frumoasi care acopera totodatid si diferitele defecte ale
suprafetei zugravite ca: rugozitate, pete etc.

d) Zugriiveli rolate cu pinzii de sac. Dupia uscarea zugrivelii simple
(a fondului), se ia 0 bucati de pinza de sac cu dimensiunea de 30 x 30 e¢m,
se rasuceste in forma de sul si se leaga in spirala cu o sfoara.

Sulul se inmoaie in compozitia de zugravit, se stoarce surplusul
de material si apoi se roleaza pe perete, incepind dintr-un colf al
incaperii, de sus in jos.
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Pentru ca desenul, care se obtine prin aceasta rolare, sa fie uni-
form $i de aceeasi intensitate, este necesar ca zugravul sid regleze apa-
sarea cu mina, pe masura ce saturafia sulului cu compozitia de zugravit
se micsoreaza.

La o asortare corecti a nuanfei fondului si desenului se obfine o
finisare decorativa placutda a suprafefei zugravite.

Rolarea cu pinza de sac se poate face si prin suprapunerea a doua
sau trei rolari cu culori diferite, avindu-se grija ca fiecare rolare si se
aplice dupa ce s-a uscat bine cea precedenta.

e) Zugriveli tufuite cu huretele. Dupi executarea siuscarea zugrivelii
simple, care formeazi fondul, se aplicd pe suprafata zugravitd lovituri
ugoare $i uniforme cu un burete lat sau cu peria de bureti. Buretele
este in prealabil inmuiat usor intr-o compozitie de zugriveali de apa
si clei de altdi nuanta decit aceeaa fondului. Urmele lisate de burete pe
pereti apar ca niste pete pitoresti, care diferd ca marime $i ca forma.
Cind combinatia de culori i pete reuseste, se obtine un interior cu aspect
foarte placut.

Pentru obfinerea unei productivititi marite se poate intrebuinta
o rola, la care rola propriu-zisia de cauciuc pe care este imprimat desenul,
este inlocuitd cu o rola de burete de cauciuc (v. fig. 40, b) ; aceasta apli-
catd peste suprafata zugravita lasi urme ca niste pete.

~ Lucrarea de finisare se executa in felul urmator : buretele se aplici
pe suprafata care se finiseaza, printr-o apisare usoara ; aplicarea urma-
toare a buretelui se face prin suprapunerea urmei noi peste cea prece-
denti, astfel ca si o acopere pe jumitate. In acest fel se obfine o raspindire
uniformi a petelor pe suprafata care se finiseaza.

f) Zugriiveli finisate cu sabloane, Pentru aplicarea pe perefi si uneori
pe plafoane a unor desene care se repetid succesiv, se intrebuinfeaza
nigte tipare cu giuri decupate care in ansamblul lor formeaza un anumit
desen, numit sablon. Acestea sint confecfionate din hirtie groasd, carton,
celuloid sau metal. Ele se piistreazia pe rafturi sau in cutii, asezate
unele peste altele.

l_ Atunci cind se executi cu sablonul desene cu mai multe culori,
se folosesc serii de sabloane. In acest caz, fiecirui desen ii corespunde
0 serie de sabloane ; fiecare serie are atitea sabloane cite culori are
d_!aesgnul respectiv. Sabloanele unei serii trebuie si aibid aceeasi marime
§1 Sa_COint:'idEi perfect intre ele. Aplicarea lor se face intr-o anumita ordine,
motiv pentru care sint numerotate cu numere de ordine.

Sabloanele se livreazi gata decupate si numai rareori se confectio-
Meaza de specialisti la fafa locului dupd un desen ales,
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Sabloanele pentru imprimarea desenelor pe suprafetele de zugrivit
se impart in directe si indirecte. Sablon direct este acela al cirui desen
aplicat pe suprafafa ce se finiseazd, prin giurile respective, imprima
modelul ales pe fondul zugravelii initiale, iar sablonul indirect este
acela al cirui desen aplicat pe suprafata ce se finiseazi, prin giurile
respective, contureazi modelul ales, culoarea fondului zugrivelii ini-
fiale constituind insdsi culoarea desenului, iar culoarea ce se imprimi
prin gauri constituind fondul desenului (v. fig. 41 si 42).

Pentru modele de desene in mai multe culori s-a aritat ci sint nece-
sare o serie de sabloane. Astfel pentra un desen care se executi in patru
culori se intrebuinteaza patra sabloane cu diferite decupiri. Pentru
obfinerea completd a desenului se aplici succesiv un sablon dupi
celilalt pe] acelasi loc ; prin decupérile sabloanelor se aplica compozitia
de zugravit de culoarea si nuanta indicata pentru sablonul respectiv
§i rezultatul final este obfinerea unui desen executat cu patru culori
diferite (v. fig. 43).

La aplicarea succesivi a sabloanelor este necesar si se astepte ca
zugraveala aplicatd prin sablonul precedent si se usuce, ca si nu se
producé stersituri sau murdarirea suprafetei. Pentru evitarea deplasarii
diferitelor pirfi ale modelului, fiecare sablon are tidieturi de control,
cu ajutorul cdrora se fixeazi locul de aplicare a fiecirui sablon pe supra-
fata pe care se finiseazd. Cind se aplicd primul sablon se puncteazi pe
pearete si reperele de control ; sabloanele urmitoare se fixeaza la locurile
lor cu ajutoral acestor repere dea control. Dapi terminarea desenului
reperele de control se elimind prin acoperirea lor cu o compozitie de
zugraveald dz culoarea fondului, folosind o pensuli pentru liniatura.

Cu sabloane se finiseazd de obicei partea de sus a syclurilor si partea
de sis a peretelui unde se face demarcatia dintre culoarea peretelui
$i culoarea tavanului. Rareori sabloancle se intrebuinteaza pentru
finisarea intregii suprafefe a peretilor; in acest caz se intrebuinteazi
sabloane care continui desenul ce sz repsti atit in sens orizontal, cit
si in sens wvertical.

Pentru a se pistra linia draapti la miscarea sabloanelor de-a liingul
suprafetei ce se finiseaza, se aplici pe aceasta in prealabil, cu sfoara data
cu cretd, ca la trasarea liniilor, una sau doui linii drepte de reper ; pe
sablon se fac, lamarginile sale, taieturi triunghiulare prin care se fixeazi
pozitia sablonului la miscarea lui de-a lungul liniilor de reper.

Aplicarea compizifiei d2 zuZrivit pz portiunile decupate ale sa-
blonului se face cu psnsule rotundz ds diferite dimensiuni, dupi marimea
modelului (v. fig. 34). . '
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Compozitia pentru sablon se prepard ceva mai viscoasa decit aceea
obisnuitd pentru zugravit.

Sablonul se aplicd pe perete pe locul insemnat §i se da peste el cu
pensula dupi ce aceasta s-a afundat invasul cu material de zugrivit,
iar surplusul de material s-a stors prin apasarea ei pe peretele interior
al vasului.

Pensula trebuie neapirat stearsi pentru ca excesul de cmnpozﬂ;le
si nu se prelingd sub sablon, stricind astfel desenul.

Sablonul peste care s-a aplicat compozitia de zugravit se ridica
de pe perete si inainte de a se aplica pe locul urmitor se sterge bine
cu o cirpi de urmele de compozitie, pentrn a nu strica desenul prin
pitarea lui la a doua aplicare a sablonului.

Partile pline ale sabloanelor sint prinse de obicei intre ele cu fisii
lasate in timpul decuparii, pentru a nu se desprinde de sablon. Aceste
fisii lasa pe desenul aplicat pe suprafata de zugravit asa numitele , punti®,
adici mici porfiuni nezugravite. Dupa aplicarea sabloanelor se face
retusarea desenelor cu mina, completind aceste portiuni cu compozitie
cu ajutorul pensulei de liniatura si folosind pentru sprijinirea miinii
drepte in care se fine pensula, bagheta de pictor, care se fine in mina
stinga, in timp ce celdlalt capat al ei atinge peretele.

La fel se retuseazi si acele parti ale desenului care nu au iesit atit
de clare dupa ,ridicarea sablonului.

Finisarea pdrefilor incéperilor in culori diferite demarcate intre
ele cu linii orizontale si verticale trebuie sd indeplineasca aceleasi conditii
ca si zugravelile simple de calitate superioara, executate cu compozitii
de apd si clei. Liniile de demarcafie trebuie si aibd aceeasi lajime pe
toata intinderea lor, si nu aibd urme de imbinare $i de scurgere a com-
puzﬂ;lt‘l

Suprafetele sprituite, tufuite, rolate ete., trebunie si fie uniform
acoperite cu strop sau cu pete de nuanta ceruta, si aibd un desen omogen,
fara spatii goale si fara ingrosiri vizibile ale stratului de zugriveala.
La finisarca suprafefelor cu ajutorul rolelor, desenul trebuie sa fie conti-
nuu, atitin sens vertical cit si in sens orizontal, imbinarea fisiilor rolate
84 fie perfecti, iar liniile desenului si fie clare §i si nu prezinte scurgeri.

Desenele aplicate cu ajutorul sabloanelor trebuie si aibi un- con-
tur precis si.clar, fira prelingeri de compozifie de zugriavit $i s nu pre-
zinte porfiuni neretusate.
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2. VOPSITORII DECORATIVE

Prin acoperirea elementelor de constructii cu pelicule de vopsea
sau email se realizeazi un finisaj cu aspect plicut.

Daca pe acest finisaj se aplica liniaturi sau desene ca si la zugraveli
se obfin vopsitoriile decorative care, atunci cind sint executate cu pri-
cepere, au valoare artistica.

In afari de vopsitoriile decorative executate cu liniatura, stropite,
rolate, cusablonul sisimilare sint folosite curent pe santiere vopsitoriile
care imita, pe suprafefe de lemn, fibratura diverselor esenfe de lemn
valoroase, pe tencuielile gletuite, marmura, iar pe metal, florile de
gheata si loviturile de ciocan.

a) Vopsitorii ecare imitd struetura lemnului (fladeruieli). Vopsito-
riile in imitatiile de lemn se executd pe suprafetele de lemn in scopul
de a da aspectul unui lemn mai scump (de obicei stejar sau nuc). In
acest fel, pe linga acoperirea de protecfie a unui lemn ieftin (de obicei
risinos), i se da si aspectul de lemn valoros.

Se aplici un strat de vopsea care constituie fondul noii culori peste care
se deseneazi fibrele lemnului mai valoros §i apoi se acopera cu un strat
protector transparent, de lac sau lazur.

Aceste operatii cer din partea vopsitorului o deosebita pricepere
si buna cunoastere a aspectului lemnului care este imitat.

Acoperirea desenului natural al lemnului se face prin spacluirea
si grunduirea suprafefei respective.

O deosebita atentie trebuie data spacluielii, care trebuie sa fie foarte
ingrijita, pentru a se obfine o suprafata perfect neteda care si acopere
complet desenul natural al lemnului.

Executarea fondului se face la fel ca in cazul vopsitoriei obisnuite.
Culoarea fondului trebuie sd corespundd cit mai exact cu culoarea
lemnului care se imita.

In cazul imitatiei de lemn de stejar, fondul este galben cu nuanfe
corespunzatoare, in cazul imitatiei de lemn de nuc fondul este brun,
iar in cazul imitatiei lemnului de paltin fondul este ocru ete. Vopsitorul
trebuie sa prepare vopseaua respectivia dela caz lacaz. Un fond de buna
calitate trebuie sa fie format cel putin din doud straturi de vopsea.

Aplicarea desenului esenfei de lemn care este imitata constituie
imitatia propriu-zisd si este operafia cea mai dificila.

Desenul fibrelor lemnului imitat se executa cu vopsele preparate
special, ca sa redea exact culoarea $i nuanfa necesari. Aceasti vopsea
este alcituita din ulei de in fiert, amestecat cu pigmenti in cantitate
necesari, Cele mai intrebuinfate compozifii pentru imitatii de lemm
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se dau in tabelul 46, Cantitdfile de materiale vor fi potrivite de catre
vopsitor de la caz la caz.

Imitafia propriu-zisa se executd prin mai multe procedee, cu pensula,
cu pieptenele, cu cirpa, cu penita sau cu dispozitive si aparate speciale,

Tabelul 46
Matariale foloaite
Lemnul
care
ge imiti Pentru fond Pentru imltatle
Stejar Oxizi (alb de zine, de plumb Pamint de siena nears si pigment
etc.) cu ocru cafeniu (in otet)
Nuc Oxizi cu ocru mai inchis ca Pigment cafeniu sau negru
pentru stejar
Paltin Oxizi cu ocru deschis Pimint ars
Frasin Oxizi cu galben de siena ars Pimint de siena crud, in ulei
Mahon Oxizi co ocru Pimint de siena nears, pigment
cafeniu (ton roscat)

Cel mai simplu este procedeul de imitalie cu pensula, folosit in mo d obignuit
pe santiere, In acest scop, se folosesc pensule din par de veverita, care
sint moi $i fine, avind marimi diferite, dupa felul imitafiei. Se mai fo-
losesc §i pensulele piepteni, formate din mai multe pensule mici, cu
ajutorul cirora se pot picta fibrele lemnului. Pentru netezirea se folosese
pensule plate.

Executarea imitatiei de lemn se face de obicei manual cu ajutorul

pensulelor si este o lucrare migaloasa si complicatid. Imitafia se executa
astfel : '

Pe fondul uscat se aplica stratul vizibil (flader) care cere de obicei
© culoare mai inchisd ca fondul. Pe acest strat proaspiat aplicat, se dese-
neazd cu ajutorul pensulelor mici, a pensulelor piepteni sau a pensu-
lelor late, fibrele, vinele, nodurile, inima si celelalte detalii ale lemnului
<are se imitd, Trecerea de la tonul stratului vizibil la cel al fondului
trebuie sa se faca treptat, acest lucru se obtine prin intinderea usoari
4 liniilor imitatiei cu pensulele mici sau cu pieptenele invelit intr-o cirpi
Dupi uscarea stratului vizibil, se fac retusiri usoare cu pensula, sau
daci este necesar, se aplicd un nou strat vizibil, pentru a se obtine o cit
mai buni trecere de la un ton la altul,

Fiecare dintre aceste operatii se executd cu pensule deosebite care
trebuie si fie bine intrefinute.
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Un alt procedeu simplu, pentru imitatia lemnului, este acela al
wimitafiei cu pieptenele, Pentru aceasta se folosesc piepteni de cauciuc,
de metal sau de piele In acest caz, dupi uscarea primului strat de vopsea
se aplicd un alt strat, avind de obicei un ton mai inchis care
corespunde stratului wvizibil din cazul imitatiei cu pensula. Imediat
dupi aplicare, parte din acest strat se inlaturd cu pieptenele, In acest
mod se obfin la suprafata lemnului desene care au culoarea fondului
si care dau imitatia lemnului respectiv. Nodurile, inima lemnului si
alte detalii se scot in evidenta cu buciati de cauciue. Calitatea imitatiei
depinde in mare masurd de priceperea si experienta vopsitorului.

Pentru imitatia lemnului de stejar (fig. 151) fondul se coloreazi
in galben-cafeniu deschis si se preparid din pigmenti albi, ocru, siena,
galben, portocaliu si nmbra. Stratul vizibil are nuanfe mai inchise si

Fig. 151, Imitatie de lemn de stejar.

transparente : ‘acest strat se aplici foarte subtire. Operatiile sint urma-
toarele : '

Cu pensula se executd cercurile groase ale imitafiilor lemnului,
in linii ondulate. Cercurile se contureaza cu un pieptene de desime mijlo-
cie, iar liniile subtiri ondulate ale miezului se executd cu un pieptene
des. Cercurile groase se retuseazi cu pensula. Suprafata poroasa se
imitd cu un pieptene de otel des si subtire. Dupi executarea imitatiei
se ap icd unul sau doua straturi protectoare de lac.
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Imitatia de stejar afumat se executd in mod aseménitor folosind
culori mai inchise.

Lemnul de nuc are culoarea cenusie deschisid sau bruni deschisa.
Fibrele lui sint brune mergind uneori pind- la negru. Lemnul de nuc
prezintd fibre ondulate si pete.

Lemnul de paltin are culoarea bruna rozi, cu pete roscate. in tiie-
tura transversald, razele miezului an aspectul unor vine mari argintii,
foarte pronuntate, iar in taietura longitudinald, fibrele apar ca linii
dese marunte. :

Dupi cum s-a vazut, executarea imitatiilor prin procedeele manuale
descrise este foarte migiloasd, cere o deosebita pricepere din partea
vopsitorului si mult timp.

Tehnica noua foloseste pentru lucrari de vopsitorie decoraliva fina,
procedee perfectionate si de inaltd productivitate, care prezinta in
acelasi timp si avantajul unei calitati superioare. Deoarece aceste procedee
nu fac obiectul lueririi de fata, se va descrie in principiu numai procedeul
prin decalcare, care se bazeazi pe folosirea unei hirtii speciale. Aceasta
este o hirtie acoperiti cu un strat de amidon, peste care este aplicat
un strat de gelatind apoi straturile de vopsele care formeazd fondul
si desenul imitatiei ; ultimul strat este format din adeziv. Executarea
imitatiei se face astfel:

Se uda hirtia de decalcat si se asaza cu stratul de adeziv pe supra-
fata respectivii, hirtia riminind deasupra. Prin umezirea hirtiei, stratul

Fig. 152, Imitatie de lemn cu foi imprimate (decalcare).
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de amidon se dizolva, iar hirtia de la suprafa{a se scoate usor. Pe su-
prafata lemnului a rdmas desenul colorat al imitafiei (fig. 152). Dupa
uscarea perfectd se aplicd straturile protectoare de lac incolor.

b) Vopsitorii eare imitd marmura. Acest fel de vopsitorie se exe-
cutd cu vopsea de ulei §i se aplica de obicei pe unele elemente de con-
structie (coloane, socluri, panouri decorative etc.), atunci cind se urma-
reste a li se face o finisare ingrijita.

Metoda cea mai simpld pentru executarea imitatiei de marmuri
este folosirea unui rulou invelit cu burete. Modul de lucru in acest caz
este urmatorul :

Se executd operatiile pregititoare si se aplicd grundul respectiv
in culoarea de baza a marmurei. Grundul alcituieste fondul imitafiei.
Apoi ruloul invelit cu burete se acopera cu vopsea prin trecerea lui pe
perna cu vopsea.

Prin rostogolirea lui pe suprafafa grunduiti, seimprimid pe aceasta
diferite desene care imitd marmura naturala.

Este necesar ca vopseaua care se aplici cu ruloul sia aiba culoarea
desenului natural al marmurei care se imiti. )

Pentru executarea de imitafii de marmurid mai ingrijite se folosese
spacluieli in culori diferite, care se aplici pe suprafata de finisat in
straturi succesive.

Prepararea compozifiilor acestor gpacluieli (v. reteta 55) cum si
executarea propriu-zisi a imitatiei, se efectueazi, de obicei, de catre
vopsitori-decoratori.

Aplicarea compozitiilor de spacluit pe suprafata pregatita in acest
scop se face in straturi succesive cu $paclul de lemn ; este interzisa folosi-
rea spaclurilor metalice, deoarece prin oxidarea acestora se poate mo-
difica culoarea compozitiilor.

Mai intii se aplici compozitia care alcituieste culoarea de fond a
marmurei $i care este mai viscoasid. De obicei se aplicd patru straturi
succesive, fiecare strat slefuindu-se cu grija dupa uscare, pentru a nu
avea neregularitidfi sau asperitati. In mod asem#nitor se aplici si se
slefuiesc straturile de compozitii de alte culori, care alcatuiesc desenul
marmurei (obisnuit in trei straturi subtiri). Slefuirea se facef de asta
datd cu hirtie sticlata fina.

Dupa uscarea §i slefuirea ultimului strat, suprafata finisatd se
lustruieste bine cu o bucatd de postav, indepartindu-se cu griji praful
de pe ea, Acest Jucru se face cu scopul intinderii in bune conditii a
stratului de lac protector care urmeaza a se aplica pe suprafata finisata.
Acesta este lacul special nitrocelulozic care se aplica in unul sau mai
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multe straturi, dupa nevoie. Aplicarea se face in modul aratat la licuire,
iar suprafata licuita se lustruieste,

Imitatia executata in acest fel desi necesiti manoperi multa, este
rezistentd si are totodatd un aspect decorativ, apropiat de aspectul
marmurei (fig. 153).

Fig. 153. Vopsitorie imitatie de marmura.

c) Vopsitorii care imiti florile de gheafid. Efectul decorativ este
produs prin cristalizarea rapida a unor compusi introdusi in com-
pozitii de email pe baza de nitroceluloza sau de rasini alchidice, cu
care se acoperid obiectele care se finiseaza.

Procesul de vopsire asuprafefelor metalice cuprinde urmaitoarele
operatii :

— pregitirea cu deosebitd griji, recomandabil prin sablare, a
suportului, conform indicatiilor din subcap C;

— grunduirea anticorosiva cu grund reactiv G 404-50 (solutia I+II),
aplicat cu pistolul dupd maximum doud ore de la curdfirea suprafetei
metalice, in 1—2 straturi, a ciaror grosime va fi de maximum 10pm
(microni), Uscarea fiecarui strat de grund se face in 15—20 min la o
temperatura de 18°C. Diluarea grundului se face cu diluantul D 004-50 ;

— acoperirea cu email alchidal brun, sau gri, cu pistolul intr-un
strat uniform ; diluarea se face cu diluantul D 005-1, iar consumul
specific de email este de circa 0,125 kg/m?;

— menfinerea obiectului care se finiseazd in atmosferd de bioxid
de carbon, la temperatura de 40°C, in 15 min se formeazi desenul. Usca-
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rea peliculei se face in 24 ore, la temperatura de 18°C. Prin incilzire
la 80—100°C, timpul de uscare a pelicnlei se reduce la 30—60 min.

d) Vepsitorii care imiti loviturile de cioean (Hammerschlag). Efectul
decorativ este produsde uleiul siliconic, cuprins in compozitie, 'in timp
ce emailul pulverizat trece de la pistol la suprafata care se finiseaza.

Emailurile folosite sint cele pe bazd de nitrocelulozd sau de prefe-
rintd cele pe bazid de risini alehidice care se pigmenteazid cu pulbere
de aluminiu.

Aplicarea se face, de obicei, cu pistolul, care asigura o acoperire
uniformi si un desen clar. Prin aplicarea cu pensula se obfin peli-
cule cu grosimi neegale si cu aspect necorespunzitor.

Mirimea desenului se regleazi prin folosirea unei cantitdti cores-
punzitoare de ulei siliconic.

Procesul de vopsire a suprafetelor metalice cuprinde urmiétoarele
operatii :

— pregitirea, recomandabil, prin sablare a suportului conform
indicatiilor din subcap. C ; .

— grunduirea anticorosivid cu grund reactiv G 404-50, aplicat ca
in cazul precedent (pct. ¢), care se usuci in 30 min ;

— grunduirea cu grund rosu pe baza de ulei, aplicat cu pensula
sau cu pistolul, care se usuca in 24 ore, la o temperaturd de 20°C. Dilu-
area se face cu white-spirit ;

— acoperirea cu email nitrocelulozic, aplicat cu pistolul si diluat cu
diluantul D 002-2. Timpul de uscare a peliculei este de 10 ore de la
aplicare, la temperatura de 20°C.

In locul grundului pe bazd de ulei si a emailului pe bazd de nitro-
celulozd se poate folosi cu rezultate mai bune un grund alchidic de
culoare G 885-1 si emailul alchidic E 805-8 sau E 815-8, a céaror uscare
insd se face la temperatura de 120—140°C, cu o durati de uscare a
peliculei de numai 30 min. Inainte de uscare cu radianti sau la cuptor
a peliculei, suprafata vopsita se lasi la aer la temperatura normala
(+ 20°C), timp de 15—30 min. Diluarea acestor compozitii se face cu
diluantul D 005-1.

Grosimea peliculei de email este de circa 40 microni, aplicati intr-un
singur strat, cu un consum specific de 0,150 kg/m?.

Vopseaua care imita lovituri de ciocan se aplica in general la aco-
perirea tablourilor de comanda ale instalatiilor electrice, a caracaselor
aparatelor electronice si a diferitelor obiecte metalice ale instalatiilor
electrice, care trebuie sa aiba un aspect decorativ.
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H. TEHNOLOGIA EXECUTARII LUCRARILOR DE ZUGRA-
VELI SI VOPSITORII DE PROTECTIE

Unul din scopurile pe care le indeplinesc lucririle de acoperire
cu compozitii de zugravit $i mai ales de vopsit este 5i acel de protectie.
Institutele de specialitate au ciutat si cauti mereu sa gaseasci compo-
zitiile cele mai potrivite cu care si se acopere suprafetele suport, iar
pe]icula rezultatd sa constituie un strat cit mai eficient de protectie
a suportului, fmpotriva actiunii distructive a agentilor externi ca:
focul, umiditatea, cidldura, substantele chimice, uzura etc.

1. ACOPERIREA LEMNULUI CU COMPOZITII IGNIFUGE

Ignifugarea are ca scop de a reduce inflamabilitatea lemnului si
a produselor de lemn, intirziind, in caz de incendiu, propagarea focului.

Lucririle de ignifugare se executd de zugravi-vopsitori cu instructaj
special sub supravegherea unui tehnician de specialitate.

Aplicarea compozitiilor ignifuge de suprafatii se face fie manual
cu pensula, fie prin stropire cu vermorelul sau cu pistolul.

Compozitiile ignifuge folosite pe santier sint indicate in tabelul 47.

Tabelul 47

Consum apecific, kg/m?

: — Component
Nr.ert. | Simbolul compozitie . h:l;lﬁn i e | sdhinn
| Dur Poros
A. De interior
1 I. 1071 silicat de
) sodiu 1,5-1,7 | 1,5—~1,6'| 0,6—0,7 1,3—1,4
2 | Diasil ,Victoria* silicat de
sodiu 3
— solufia A 0,2—0,3 | 0,2—0,3 | 0,2—0,3 | 0,3—0,4
— solutia B 1,2—-1,4 | 1,2—1,4 | 0,45—0,5 1,0—-1,2
B, De ealerior . .
’ I 107-30 silicat de
sodin
— solutia A 0,5—06 | 0,5—06 | 0,5—0,6 | 0,6—0,7
— solufia B 0,2—0,3 | 0,2—0,3 | 0,15—0,2 0,2—0,3
— Vvopseaua pe bazd de

de asoperire ulel 0,15—0,2| 0,15—0,2| 0,15—0,2| 0,15—0,2
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Compozitiile ignifuge I 107-1, T 107-30 si , Diasil Victoria“ se livreazi
gata de aplicare de catre fabricile producatoare. Solutia A a compozitiej
I 107-30, la aplicarea prin stropire, se dilueazi cu apa in proportie de
maximum 959, iar vopseaua de acoperire se dilueazi cu white-spirit,
in proportie de maximum 309%,.

Compozitiile I 107-1 si ,Diasil Victoria“ se aplicA numai asupra
lemnului ferit de precipitatii si in incdperi cu umiditatea relativa a
aerului care nu depaseste 609%,, deoarece pelicula acestora este lavabila.

Operatiile de ignifugare se executd numai pe timp calduros si uscat
(temperatura aerului minimum -5°C si umiditatea aerului maximum
60%,), pe suporturi de lemn a ciror umiditate nu trebuie sa depaseasca
189%,, pentru a se asigura absorbfia solutiei ignifuge in calitatea prescrisi.

Pentru ca aplicarea produselor sa se facd in conditii bune, supra-
fata lemnului care se ignifugheaza trebuie si fie perfect curata. Se curata
de praf, noroi, mortar, fum si alte impuritafi, prin frecare cu perii de
sirmi, obtinindu-se deschiderea porilor lemnului pentru realizarea unei
adeziuni cit mai bune prin pitrunderea solutiei in adincime.

Suprafetele ignifugate la care stratul ignifug s-a degradat se curita
pina la lemn inainte de a fi reignifugate.

Compozitiile ignifuge nu se aplici pe suprafete spoite, date cu
carbolineum sau vopsite. Dupa curitirea suprafefelor suport se astupi
crapaturile cu chit ignifug preparat din produsele respective prin ames-
tecarea cu humi sau cretd pinz'l la obfinerea unei paste, cu ajutorul
spaclului. Chitul se prepard in cantitati reduse, c1t este necesar pentru
lucrul imediat.

Pentru compozitiile ignifuge I 107-1, I 107-30 si ,Diasil Victoria”
se recomandd un chit preparat conform retetei nr. 73.

Se recomanda ca suprafetele si se acopere prin stropire care di
rezultate mai bune, compozitia patrunzind in toate incheieturile unde
nu poate patrunde pensula, fiind totodatd si economicd prin reali-
zarea unui consum specific mai mic fat'l de prcccdeul manual.

a) Compozitia I 107-1, Se aplici 2--3 straturi, cu durata de us-
care a fiecdrui strat de 24 ore, in condifii normale de lucru, Stratul
al treilea se aplica numai in cazul in care prin primele doud straturi
nu s-a atins consumul specific prescris.

b) Compozitia ,Diasil Victoria®, Este alcatuita din doud solutii
(A si B), care se aplicd succesiv ; se aplica in mod curent in constructii
pentru ignifugarea lemnului. Durata de uscare este de 24—48 ore.

c) Compozitia I 107-30. Se aplicd pe supmfete de lemn aflate la
exterior ; solutiile A si B se aplicd prin stropire, iar vopseaua de aco-
perire, cu pensula in doua straturi.
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Durata de uscare a stratului solutiilor este de 1/2—1 ord, iar a
solutiei B de 24 —48 ore.

Suprafetele ignifugate in interior pot f{i acoperite cu vopsele
Vinarom intr-unul sau doua straturi, care asigura suprafatei ignifugate
un aspect placut si o protejeazid impotriva actiunii agentfilor externi.

Produsele ignifuge se livreaza de fabricile producatoare in butoaie
metalice sau bidoane de tabla de 25—30 kg inchise ermetic, impre-
uni cu instructiunile de aplicare a produsului respectiv.

Durata maximi de depozitare este de 3 luni de la data fabricatiei,
indicata pe eticheta ambalajului.

Avind in vedere ca solutiile ignifuge sint alcaline, muncitorul trebuie
sd-5i protejeze ochii in timpul lucrului. Geamurile i obiectele stropite
trebuie spidlate imediat cu apa, inainte ca solutia ignifuga si se usuce
pe obiectul respectiv, sau se acopera inainte de inceperea ignifugarii.

2. ACOPERIRI CU PULBERI METALICE

Dupéd cum s-a aritat in cap. III, subcap. A, paragraful 3, punctul
h, vopselele si emailurile care contin pulberi metalice sub forma de
pigmenti, oferd straturilor suport pe care le acoperi o bunid protectie
impotriva coroziunii $i totodatd un aspect estetic si placut.

Aceste compozitii se aplica pe suprafete de lemn, de metal, tencuieli
gletuite, .ornamente de ipsos ete. Cele mai folositesint cele care contin
pulbere de aluminiu sau de bronz de diferite nuante. Se pot folosi si
compozitii cu pulberi de zinc, otel inoxidabil, nichel si chiar de argint.

Cele mai obisnuite vopsitorii cu pulberi metalice sint cele cu pulberi
de bronz, de aluminiu si de otel inoxidabil.

a) Vopsitoria eu pulbere de bronz. Se cxecuta pe suprafefe prega-
tite cu multd griji. Ele se slefuiesc, se grunduiesc cu ulei de in fiert,
se chituiesc si se spacluiesc. Dupa uscarea chitului se slefuiesc din nou
$i apoi se aplicd un strat de fond de vopsea galbenid de ulei, care, dupa
uscare se slefuieste. Pesteaceasta se aplica in straturi succesive (2—3
straturi) emailul de bronz pregitit cu lac de ulei, de nitrocelulozi sau
de firnis rapid.

Vopsitoria se executd cu pensule late cu pir moale de veverita.

_ Emailul cu pulbere de bronz (v. refeta 46) se pregéteste in canti-
tafi mici, deoarece in cantititi mari se oxideazi (se innegreste) daca
hu este intrebuintata intr-un interval de 1—3 ore.

b) Vopsitoria cu pulbere de aluminiu. Este folositid, de asemenea,

P€ scard larga, realizind pelicule foarte rezistente la actiunea agen-
tilor externi.
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Ca si in cazul vopsitoriei cu pulbere de bronz se di o deosebita atentie
pregatirii suprafetelor in vederea vopsirii. Metalul va fi bine curatat.
In cazul vopsirii cu pulbere de aluminiu a suprafetelor metalice ex-
terivare se aplici un grund cu miniu de plumb sau de fier (v. reteta
34 si 35) si doud straturi de vopsea care si protejeze metalul de rugini
si sd formeze fondul pentiu emailul cu pulbere de aluminiu.

¢) Vopsitoria cu pulbere de otel inoxidahil. Realizeazi, de asemenea,
pelicule de protectie foarte bune. Emailul este argintiu, cu reflexe
albastrui (v. reteta 48 si 49).

Ar mai fi de mentionat vopsitoria cu pulbere de nichel pe metale
si uneori pe lemn si vopsitoria cu pulbere de argint, care da efecte deco-
rative $i o buna protectie a metalelor.

3. ACOPERIRI CU LACURI BITUMINOASE

La cladirile industriale, pentru protejarea elementelor metalice
impotriva oxidarii si a elementelor de lemn contra putrezirii, se in-
trebuinteazi vopsele preparate cu lac bituminos (lac asfaltic).

Pregatirea si prelucrarea suprafetelor metalice pentru vopsirea
cu aceste lacuri se face ca si la vopsitoria de ulei; suprafetele de lemn
se vopsesc in doud straturi fara grunduire si fard o pregitire speciala
afari de curitirea de praf si murdarie. _

Vopseaua de lac bituminos se aplica in acelasi mod ca si vopseaua
de ulei. Consistenta de lucru necesara se potriveste prin diluare cu
white-spirit, dacd este cazul.

Elementele uscatoriilor pentru lemn (suprafete metalice si tencuieli)
se protejeaza impolriva umiditatii astfel:

a) Suprafetele metalice. Dupd pregatirea respectiva se avupera cu
3 straturi de vopsea si anume :

— un strat de vopsea biluminoasi cu miniu de plumb ;

— un strat de vopsea bituminoasd gri;

— un strat de vopsea bituminoasa neagra.

Timpul de uscare a fiecirui strat este de 18—24 ore, in conditii nor-
male (temperatura de 18°C si umiditatea maximi de 659%,).

“b) Suprafetele tencuite. Se acoperd cu 2—3 straturi de vopsea bi-
tuminoasi, aplicate in intervale de 24 ore.

Suprafetele elementelor metalice care stau in apa, dupd o pregitire
corespunzitoare, se protejeazi cu urmaitoarele straturi de vopsea:

— un strat de grund c¢u miniu de plumb pe baza de ulei sau rasini
alchidice ;
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— 2—3 straturi de lac bituminos (asfalt lac).

Consumul specific de compozitie de acoperire este de 250— 300 g/m?*
suprafatd de vopsit.

4. ACOPERIRI SUB FORMA DE BARIERE CONTRA VAPORILOR

Prin bariera contra vaporilor se infelege un strat de protecfie, cu
rezistentd mare la patrunderea vaporilor, aplicat pe anumite elemente
de constructie (pereti, plansee), la incaperi cu umiditate relativa peste
609, in scopul reducerii presiunii efective a vaporilor de api si a elimi-
narii pericolului de condensare pe aceste elemente.

Ca bariere contra vaporilor se considerd si peliculele din vopsele
si emailuri pe baza de ulei de in fiert. bitum (bitum taiat sau bitum=
cauciuc) si rasini alchidice.

Barierele de pelicule contra vaporilor se aplici de obicei pe supra-
fata interioari a elementelor. Ele sint obligatorii in bai, bucatérii si
spédlatorii fird wventilatie directi.

Bariera contra vaporilor, din vopsea de ulei sau email (pe bazi de
ragini alchidice), pe tencuieli Slefuite se executd conform tehnologiei
de la vopsitoriile respective, descrise in cadrul acestui capitol.

Barierele contra vaporilor, cu vopsele din bitum taiat, se executi
in modul urmitor: solutia de bitum tiiat se aplici pe stratul suport
cu pensula sau cu bidineaua fntr-unul sau doud straturi. Stratul al
doilea se aplicA dupa ce primul strat s-a uscat prin evaporarea sol-
ventului.

Dupa 24 ore de la aplicarea barierei contra vaporilor, se poate executa
finisajul interior cu spoieli cu lapte de var sau cu compozitii pe baza
de poliacetat de vinil

5. ACOPERIRI DE PROTECTIE PENTRU ELEMENTELE® DE AZBOCI-
MENT PRESAT, PERMEABILE LA VAPORI

~ Pentru protejarea si, totodatd, finisarea elementelor de azbociment
presat sub forma de plici plane (panouri azbopan) sau sub forma de
plici ondulate, se aplici pe suprafefele lor pelicule de acoperire cu vopsele
acrilice rezistente la alcaliile azbocimentului §i permeabile la vapori.
n general aceste vopsele sint destinate vopsitoriilor la exterior insa
pot fi folosite si in interior.
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Pentru realizarea acoperirii, se procedeaza in prealabil la pregitirea
suprafetei de azbociment prin curétirea de corpuri straine si praf, dupa
care se aplicd in doua straturi un grund vinil acrilic gri, simbol 8352,
sau alb, diluat cue apd in proportie de 4:1 (in volume).

Daca unele placi apar cu fef neregulate, atunci se aplica si un al treilea
strat.

Grundul se aplici manual cu bidineaua sau cu pensula lata.

Timpul de uscare intre straturi este de minimum 2 ore la tempera-
tura de +15°C si de 1 ord la temperatura de 4-25°C sau mai mare.

Dupi uscarea ultimului strat de grund, se aplici in doud straturi
vopseaua acrilici in culoarea aleasd, simbol 8352 sau 8353, diluata cu
apa in proportiede 4 : 1 (in volume), sau vopseaua Vinarom, de asemenea,
in doui straturi diluata cu apa in aceeasi proportie.

Vopseaua poate fi aplicati manual cu bidineaua sau cu pensula lata,
sau mecanizat.

Pentru vopsitoria suprafetelor de azbociment din interior. aflate
in inciperi cu umiditatea de peste 659, si celor din exterior, se recomanda
folosirea vopselelor acrilice.

Intervalul de uscare intre straturile succesive de vopsea si intre
stratul de grund si vopsea, atit in cazul aplicarii manuale, cit si in cazul
aplicirii mecanizate, este de 1 ord in perioadele calde (peste +20°C);
in perioadele reci (la temperatura minima de aplicare de +15°C), se
prelungeste timpul pind la 3 -ore.

Sculele si utilajele folosite, se spald atit la terminarea lucrului, cit
$i la orice intrerupere mai mare de 1 ora.

6. ACOPERIRI CU CARBOLINEUM CONTRA PUTREZIRII LEMNULUI

Constructiile de lemn expuse la intemperii trebuie si fie prote-
jate contra putrezirii, O metodd de protejare este vopsirea acestora
cu carbolineum. Acesta patrunde intre fibrele lemnului $i nu mai permite
apei sa-l atace.

Vopsirea se face cu bidineaua sau eu vermorelul, la fel ca §i zugraveala
cu var. Dupa importanta constructiei se aplicd unul sau doua straturi
de carbolineum. Stratul al doilea se aplicd dupd ce primul strat s-a
uscat,

Suprafata vopsitd cu carbolineum trebuie si aibd o culoareuniforma,
ceea ce denotd ci pitrunderea acesteia in lemn s-a ficut peste tot in
mod egal. Suprafetele care prezinta pete mai deschise la culoare se
vopsesc din nou.
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7. ACOPERIRI CU PELICULE REZISTENTE LA TEMPERATURI RI-
DICATE

Elementele metalice sau din beton armat care sustin utilaje sau
conducte cu temperaturi peste 200°C se protejeazi cu pelicule rezul-
tate din compozitii termorezistente. Aceste compozitii trebuie si posede
§i proprietafi superioare, deoarece, pe misura cresterii temperaturii,
se accentueaza si agresivitatea mediului chimiec.

Emailul pe bazi de risini alchidice (Termolux) rezisti la tempe-
raturi cuprinse intre 60 si 100°C, in medii firi agresivititi chimice.

Dintre acoperirile termorezistente, (ele mai indicate sint cele cu
emailuri pe bazd de risini siliconice, care rezisti la temperaturi de
250°C, iar prin pigmentarea cu pulberi de aluminiu rezistenta peli-
culei creste pind la 400°C.

Procesul tehnologic cuprinde faza de pregitire, care trebuie exe-
cutati cu o deosebiti grija, fiind recomandabild sablarea suprafetelor
metalice pentru realizarea unei suprafete perfect curate.

Acoperirea se face ecu email pe bazi de risini siliconice E 816-71,
in compozitia ciruia se amestecd microazbest, pulbere de aluminiu,
bioxid de titan ete.

Aplicarea se face de preferinta cu pistolul, in dou#, trei straturi,
direct pe metal. Obiectul vopsit se lasi 30 min la aer, inainte de a fi
supus temperaturii indicate pentru uscare. Stratul urmaitor se aplici
dupid uscarea stratului precedent. Timpul de uscare a fiecirui strat
este de 30 min la 190—200°C.

Diluarea emailului se face cu diluantul D 006-1.

Consumul specific de email este de 200—250 g/m?® suprafati de
vopsit.

Obiectele vopsite se pot da in exploatare dupi o orid de la uscarea
ultimului strat de email.

8. ACOPERIRI CU PELICULE DE LAC PENTRU PROTEJAREA PAR-
CHETELOR

._ Acoperirile cu lacuri pe bazi de rigsini sintetice, destinate prote-
Jarii parchetului, pot fi de doua categorii subtiri sau groase. Cele subtiri
Sint pelicule translucidé sau colorate, pe cind cele groase (200—250
microni) constituie o protectie impotriva uzurii.

Baza acestor lacuri consti din doi componenti esentiali si anume
Palux 1 (L 006-24) si palux II (L 006-25). Acesti doi componenti se
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amesteca §i prin reacfia care se produce, se formeazi un poliuretan.
Peliculele obfinute se caracterizeazd printr-o buna aderentd, o mare
elasticitate si o rezistenta la uzura (la abraziune). Au, de asemenea, o
rezistenfi satisfdcdtoare la actiunea apei, la agentii chimici si solventi.

Prin licuire se obfin rezultate foarte bune la protejarea parchetului
supus unor solicitari severe, la locuinte, restaurante, magazine sali de
dans, de gimnasticd, de sport, scoli etc.

Aplicarea trebuie efectuata de muncitori vopsitori care si cunoasci
tehnologia de execufie si caracteristicile materialelor folosite.

Aplicarea lacului se recomandd si se faci la o temperaturi de
16—25°C pentru ca uscarea si polimerizarea si se faci in conditii
bune.

Aderenta straturilor depinde de starea suprafetei parchetului
Inainte de aplicare se indepirteazi toate asperititile superficiale
printr-o slefuire cu pinzd de slefuit PE 25 si apoi cu PE 10, pina la
obtinerea unei suprafefe netede. Parchetele vechi $i cele noi care au
fost ceruite anterior trebuie raschetate inainte de slefuit.

Stratul suport trebuie sa fie perfect uscat pentru a se evita contractia
ulterioara si deci ruperea peliculei de lac.

Procesul tehnologic de aplicare a lacului, dupa pregatirea supra-
fefelor suport, cuprinde urmatoarele operatii de pregitire a lacului
si aplicarea lui:

Amestecarea celor doi componenti (solutia I si II) in proportie de
10: 1 in greutate se face inainte de aplicare si numai intr-o cantitate
care se poate folosi in maximum 4 ore de la amestecare, dupd care
compozifia se gelifici, devenind improprie utilizarii. Nu este necesar
o altd diluare a lacului. In caz de nevoie solutia I se poate dilua cu maxi-
mum 109, spirt tehnic.

Lacurile pentruparchet seaplicicu pensulasau pistolul intr-unstrat
de grosime normald sub forma de grund de imbibare. Dupa 24 ore pelicula
se slefuieste cu pinza de slefuit PE 8, se sterge praful si apoi se aplica
inca 2—3 straturi de lac, lasind Intre fiecare vopsire un interval de
minimum 3 ore pentru uscare. Straturile de lac nu se slefuiesc.

Parchetul lacuit se da in folosintd normald dupa 24 ore dupi apli-
carea ultimului strat. -
Consumul specific de lac este de 300—350 g/m* de suprafata aco-
perita.
Intretinerea peliculei de lac este foarte usoard $i nu necesitd cearid
de parchet. Lacurile produc un strat lucios foarte plicut ca aspect.
Curitirea umeda cu produse alcaline nu dduneazi parchetului.
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Durata unei lacuiri de buna calitate este de circa 3—5 ani pentru
o camerd de zi, 5—8 ani pentru o camera de dormit i 2—3 ani pentru
un birou ete.

I. TEHNOLOGIA EXECUTARII LUCRARILOR DE FINISARE
DECORATIVA IN RELIEF (CALCIO-VECCHIOQ)

Aspectul suprafetelor finisate in calcio-vecchio este al unei tencu-
jeli peste care timpul a lisat urme, prin micinarea neregulatd a supra-
fetei si umbrirea coloritului mai ales in adincituri. Dupd modul
de prelucrare aspectul poate fi foarte variat ca relief si colorit, iar dupa
compozitiille folosite se deosebesc trei feluri de calcio-vecchio : caleio-
vecchio de apa, calcio-vecchio de ulei si calcio-vecchio din pasle cu Vinarom
sau din pasta simbol 8203. ' ‘

1. CALCIO-VECCHIO DE APA

Lucrarile de calcio-vecchio executate de zugrav se fac numai pentru
finisarea inlerioarelor ; se aplicd in general pe peretli si mai rar pe tavane.
In exterior nu sint recomandabile din cauza continutului lor mare de
ipsos, care fiind un material higroscopic (absoarbe usor apa), face ca
suprafata respectivd si se umezeasca §i si se deterioreze.

Compozitia intrebuinfatd pentru calcio-vecchio este cea datd in
retetele nr. 50 si nr. 51.

Aceste finisari sint durabile §i prezinta un aspect frumos, dar sint
mai scumpe decit zugrivelile, necesitind o manoperia mai complicatd,
precum si o cantitate §i o varietate mai mare de materiale.

Este bine ca suprafafa pe care se aplicd calcio-vecchio sa fie ten-
cuitd si driscuitd cu drisca mare ; se obtine astfel o suprafata rugoasi,
pe care stratul de calcio-vecchio aderd foarte bine.

Ordinea de executare a lucririlor, dupi tencuire, este urméatoarea :

— curatirea suprafetelor de praf si de murdirii cu perii aspre si
cu cirpe (daci este cazul);

— aplicarea a doud straturi de grund cu solutie de clei sau cu ulei,
pentru obtinerea unei bune aderente a compozitiei de calcio-vecchio
de suprafata care se aplica si inchiderea totodata a porilor ;

— aplicarea prin presare sau prin stropire cu bidineaua, cu méitura
sau cu aparatul, a pastei de calcio-vecchio ;

— slefuirea cu hirtie sticlata a virfurilor proeminente ;

— zugravitul cu compozitii de apa si clei, sau vopsitul cu ulei. In
cazul zugravelilor, inainte de zugravire suprafetele se spali cu siapun,
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Dupa aplicarea zugravelii sau vopsirii suprafafa se poate patina
cu o compozifie de ceard de albine, obtinindu-se aspecte deosebit de
frumoase.

Modul de aplicare a siralului de calcio-vecchio poate fi prin stro-
pire sau prin prelucrare.

a) Prin stropire. Pasta de calcio-vecchio se aplica dupi ce grundul
s-a uscat complet. Stropirea se face cu ajutorul unei perii cu par de
porc sau unei bidinele cu fire din paie de orez, care se imbibd cu com-
pozitie si peste care se trece fie cu o bagheta (fig. 154) fie cu un dispo-
zitiv de tabld in forma de S, care se trece peste fire usor, le arcuieste
si apoi, eliberindu-le, provoacid stropirea.

Fig. 154. Perie pentru
stropit calcio-vecchio.

Stropirea se mai poate realiza si cu ajutoral unei maturi de nuiele,
sau cu ajutorul unei bidinele din iarbd de mare, care, dupa ce se imbiba
cu pasta, se loveste usor de o bagheti.

Un alt mijloe de a stropi este cu aparatul de stropit, similar cu cel
aritat in fig. 91. In rezervorul acestuia se pune pasta, iar prin rotirea
manivelei §i cu ajutorul paletelor fixate de aparat si al periei fixata de
axul de rotatie, se produc stropi care se proiecteaza pe perefi.

Stropirea se executd cit mai uniform. Uniformitatea se obtine prin
tinerea uneltei de stropit in permanenti la aceeasi distantia de perete,
prin manevrarea ei in mod egal asupra suprafefei ce se stropeste §i prin
folosirea de pasti de stropit de aceeasi consistenta si compozitie.

Consistenta de lucru a pastelor este mai micd decit aceea a chitu-
rilor, obtinindu-se prin stropire pe pereti straturi de calcio-vecchio cu
grosimea de 1—3 mm.
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Prin variatia intensitatiistropirii, adistanfei dintre unealta de stropit
si perete si a consistenfei pastei, se obfin stropi mai mari sau mai mici,
dupa dorinta.

Aplicarea pastei se face in mai multe reprize. Intii se aplici o stropire
rari, dupd uscarea careia se aplici inci doud, trei $i chiar mai multe
stropiri, pina se obfine uniformizarea intregii suprafefe si reliefuri
de marimea dorita.

Uneori, mai ales in cazul stropilor mari, suprafata acoperita cu
calcio-vecchio se prelucreaza prin nivelarea virfurilor reliefurilor i
aplatizarea lor cu ajutorul unei scinduri miei geluite sau a unei drisci
de lemn. Se obtin jocuri plicute de planuri si de forme.

b) Prin preluerare. Tehnologia aplicarii calcio-vecchio-ului prin
prelucrare este constituitd din doua operatii. Prima operafie cuprinde
acoperirea intregii suprafete cu un strat de compozitie de grosime unifor-
ma, corespunzatoare modelului ales.

Aplicarea pastei se face cu bidineaua sau cu spaclul, drisca meta-
lici sau chiar mistria.

A doua operafie cuprinde realizarea pe stratul de compozitie, proaspat
aplicat, a formelor si reliefurilor modelului ales, folosind unelte variate
corespunzatoare, ca: perii cu parul tare, pensule mari rotunde, perii
cu burete de cauciuc, piepteni de lemnsau metalici ete. Aceste unelte,
manipulate corespunzitor, dupa aplicare, lasid urme, care, in ansamblu,
formeazii ornamentatii caracteristice, in relief, cu aspect deosebit de
plicut si atragitor (fig. 155). Astfel, cu peria de bureti de cauciue (fig.
155, a) prin lovituri aplicate cu pricepere pe stratul de pasti, se obtfin
reliefuri cu aspect plicut si uniform. Cu pieptenii se ob{in sanfuri mici
paralele, drepte sau curbe (fig. 155, b), regulate sau intimplatoare. Cu
pensula rotunda apésatd, in pasti, rotitd putin si apoi smulsd, se obtin

Fig. 155. Prelucrarea suprafefelor in relief:
@ — cu burefi de cauciuc ; b — cu piepteni ; ¢ — cu pensule.
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urme sub forma de flori (fig. 155, ¢), care, raspindite uniform pe suprafata
suport, dau un aspect deosebit de frumos.

Realizarea unui finisaj in relief de calitate depinde in mare parte
de priceperea, constiinciozitatea si experienfa muncitorului care exe-
cutd lucrarea. '

Finisarea suprafetelor de calcio-vecchio de apa se face fie prin
zugravire cu compozitii pe bazd de clei, fie prin vopsire cu compozitii
corespunzitoare.

Finisarea prin zugravire cuprinde operatia de spalare cu o solu-
fie de sapun dupa care se aplica 2—3 straturi de zugriaveald in culoarea
aleasd cu ajutorul vermorelului.

Vopsirea suprafetelor de calcio-vecchio se poate face manual sau,
preferabil, mecanizat cu pistolul.

Aplicarea compozitiilor se face dupi un proces tehnologic mai simplu
decit cel folosit la executarea vopsitoriilor obisnuite, succesiunea opera-
fiilor componente fiind urmitoarea :

— curitireasuprafetelor de praf cu pensule saucu jet de aercomprimat

— grunduirea cu grund de imbibare ;

— chituirea cu griji a zgirieturilor si fisurilor i repararea cu chit
a eventualelor proeminente rupte;

— slefuirea usoard a virfurilor proeminentelor ac:cuhre :

— grunduirea cu grund de imbibare a locurilor chltu:tc sau re-
parate ;

— grunduirea cu grund de acoperire ;

— acoperirea cu 1—2 straturi de vopsea sau de email.

[ La acoperirea cu vopsea vopsitorul trebuie si aibd grija si nu se
depuna in adinciturile calcio-vecchio-ului o cantitate mai mare de
vopsea care le poate reduce sau chiar nivela, micsorind astfel efectul
estetic, specific finisajului respectiv.

Pentru imitarea aspectului de vechi, peste care timpul a lisat urme,
suprafetele de calcio-vecchio zugrivite sau vopsite se finiseazd in mod
corespunzator. Operatia respectivad se numeste palinare si estedescrisa
in subecapitolul urmiétor.

2. CALCIO-VECCHIO DE ULEI

Acest finisaj in relief se executd prin aplicarea peste suprafefele
suport tencuite §i gletuite cu ipsos, a unui strat uniform de 1 2 mm
de pasta de vopsea de ulei (v. reteta nr. 52), care apoi se liniseazid prin
prelucrare sau prin imprimare.
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Operatiile necesare executirii acestei lucriri sint :

— pregitirea suprafetei suport din glet de ipsos, conform indica-
tiillor din subcap. C; - )

— grunduirea cu grund de imbibare ;

— spacluirea cu chit de cutit;

— grunduirea cu grund de acoperire ;

— tufuirea stratului de grund de acoperire ;

— acoperirea suprafetei cu stratul de pasta din vop-
sea de ulei, aplicat cu o pensuli lati:

— flinisarea prin prelucrare sau prin imprimare.

Compozitiile folosite succesiv nu se aplici decit
dupa ce s-a uscat stratul anterior.

a) Finisarea prim preluerare. Se executi cu aju-
torul pensulelor tufir din piar de porc cu parul rar
i scurt sau cu pieptene. Se obtin reliefuri uniforme
marunte deosebit de estetice, aseminitoare cu cele
din fig. 155.

b) Finisarea prin imprimare. Se executi cu o rold Fia%itrfxsfihigcgeaa
metalica (fig. 136') specm!a,‘ prevazuta cu un desen ];uprafetelnr fn
gravat, care, prin rostogolirea rolei pe suprafata cu relief.
stratul de pasta, imprima pe acesta desenul respectiv,

Pentru a se evita lipirea pastei de suprafata rolei, aceasta se afundi
din cind in cind intr-un vas cu apa. Dupa uscarea suprafetei finisate
se aplicd o usoari slefuire a virfurilor ascutite.

3. CALCIO-VECCHIO CU PASTE DE VOf’SEA VINAROM SAU CU
PRODUSUL PE BAZA DE EMULSIE DE PIOLIACETAT DE VINIL,

CU SIMBOLUL 8203

Prin aplicarea pastelor de vopsea Vinarom (v. retetele nr. 53 si 54)
§i a produsului cu cimbolul 8203, se urmireste realizarea unei acoperiri
care sa protejeze elementele de constructii respective si si le infrumuse-
feze totodata, acoperindu-le cu un aspect decorativ placut.

Pasta din vopsea de Vinarom si humi (v. reteta nr. 23) se aplicd
DUmai in interior, iar pasta din vopsea Vinarom si nisip fin precum si
Produsul 8203 se aplici numai la exterior, nefiind indicate pentru interior
datoriti rugozitatii.

Se aplici pe suprafete din:

— panouri prefabricate de beton, turnate in pozifie orizontali cu
fata driscuita ;
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— panouri prefabricate de beton sau turnat in cofraje verticale,
cu suprafata netezitid cu.nisip fin si Aracet DP 25 (v. reteta nr. 23) sau
cu pasti GIPAC (v. reteta nr. 22);

— zidarie de cdramida tencuitd sau din b.c.a., netezite cu nisip fin
si Aracet DP 25 sau cu pasta GIPAC.

Dupa pregitirea corespunzitoare a suprafetelor suport, se procedeazi
la aplicarea finisajului respectiv.

Pastele, atit cele preparate pe santier, cit si produsul 8203, inainte
de utilizare, trebuie sa fie bine omogenizate §i strecurate prin sita cu 16
ochiurifem?, pentru a se evita infundarea duzei cind se aplici mecanizat.

Pe suprafata suport se aplica intii manual eu bidineaua sau cu pensula
latd, o amorsi din vopsea Vinarom albd V 108—210, diluati in apa
in proportie 1:1 in volume.

Dupid 24 ore de la aplicarea amorsei, se procedeazda la acoperirea
suprafetelor cu compozitiile de finisaj decorativ respective. Aplicarea
lor se poate face manual, ca si calcio-vecchio de api, insd se recomanda
aplicarea lor mecanizat cu instalatiile de pulverizat descrise in capitolul
1V, subcapitolul F.

Daca compozitia prezintd o consistenti mare, se poate dilua cu apa
in proporfie de maximum 59%,, amestecindu-se energic, pind se obline
consistenta potrivitd stropirii.

Aplicarea acestor compozitii se face la o temperaturi a mediului
de minimum -15°C

La aplicarea cu pistolul pulverizator (v. fig. 123 si 125), aerul com-
primat (4—6 daN/em?) actioneazd asupra compozitiei care trece prin
duza cu orificiul de 4—10 mm diametru si pe care o proiecteaza pe supra-
fata suport sub formi de stropi mai mari sau mai mici, in functie de
marimea orificiului duzei, de admisia aerului, de consistenta compoziliei
si de distanta la care se tine pistolul dz suprafata suport.

Desimea stropilor depinde de numirul de straturi care se aplica,
iar uniformitatea lor de constanta vitezei de deplasare a pistolului si
a distantei de suprafata suport precum si de folosirea unei paste de
stropit de aceeasi consistenfa §i componenfa.

Consumul specific este de 0,200 k3/m* vopsea Vinarom V 108—210
si 1,6—1,8 kg/m? de pastd, la acoperirea deasi si de circa 1 kg/m?® la
acoperirea rari.

fn timpul si dupi terminarea lucralui se iau urmitoareele masuri s

— ferestrele, usile ete. sau obiectele ca limpi, aparate etc., invecinate
sau aflate in cadrul suprafetelor care se finiseazi, trebuie ferite de stropi-
re, deoarece acestea se curdfii cu apd numai cind stropii sint proaspeti ;
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— dupi folosire, pistoalele se introduc in gileti cu apa curata pentra
a fi curatate cu usurinti, astfel materialul compozitiei se intireste
in aparat, iar curitirea lui este dificila.

Produsul 8203 se livreaza de fabrici ambalat in saci de polietilend
si se depoziteaza in magazii uscate, ferite de actiunea directa a razelor
solare si a cdldurii, la temperatura de minimum +45°C. In caz de inghef
produsul nu mai poate fi utilizat.

Durata depozitarii este de 3 luni de la data fabricarii.

J. DIVERSE LUCRARI DE ACOPERIRE A SUPRAFETELOR
SUPORT

In afara acoperirii suprafelelor suport cu diverse compozitii, descrise
in acest capitol, zugravul vopsitor mai foloseste si alte materiale cu
ajutorul carora obtine unele finisaje din categoria celor decorative,
cum sint : biituirea, lustruirea, ceruirea, patinarea si poleirea.

1. BAITUIREA

Baituirea se executa cu ajutorul unor coloranti sintetici transparenti
de diferite culori. Prepararea lor se face conform cu retetele nr. 56
$i 97.

Baituirea se foloseste, de obicei, la finisarea timplariei de lemn
furniruite, la finisarea lambriurilor etc., in care caz baituirea este exe-
cutata de ciatre vopsitori.

Inainte de baifuire, este necesar si se facd pregitirea corespunzi-
toare a suprafetei respective. Aceastd operafie se executi udindu-se
suprafata lemnului si slefuindu-se cu hirtie sticlatd, in scopul de a-i
fndepéirta neregularititile sauaschiilede la suprafati. In cazul lemnului
de esentd moale, pentru a se obtine o suprafati corespunzatoare, opera-
tille de udare si de slefuire trebuie si se repete cel putin de doui ori.

Pentru a mari rezistenta culorii, se adauga amoniac in bait.

Aplicarea baitului se face in mai multe feluri si anume : cu pensula,
cu buretele sau cu pulverizatorul. Baitul pitrunde mai uniform daca se
aplici cu buretele sau cu pulverizatorul. In acest din urmé caz se realizeaza
$1 o inalti productivitate a muncii. Este recomandabil si se acopere
Suprafata respectivd cu o solutie mai diluatd, dati de mai multe ori,
pind se obtine nuanta dorita, decit si se aplice un singur strat de baif
mai concentrat.
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Pentru o buna intindere a baitului, suprafetele care se prelucreaza
trebuie si fie asezate orizontal, evitind scurgerea baitului si formarea
de pete si dire.

Baituirea se foloseste, de asemenea, pentru executarea imitatiilor
de lemn, dind unei esente de lemn obisnuit aspectul $i culoarea unei
esente mai de pret. In cazul acestui fel de imitatie structura lemnului
respectiv se pastreaza; de exemplu, esenfe ca mesteacanul, bradul,
fagul etc., capata culoarea nucului, iar ulmul si frasinul, culoarea lemnu-
lui roscat etc.

Executarea baituirii se face in felul urmator: suprafata lemnului
se curiatid cu un rdzuitor sau o bucatd de sticla, apoi se slefuieste in
lungul fibrelor cu hirtie sticlati, umezindu-se. Dupa ce se usuca (circa
2—3 ore), se face o a doua slefuire, cu hirtie sticlati mai find. Baitul
preparat in culoarea ceruti, se poate folosi dupa o ord sau o orid si ju-
mitate de la dizolvare. Se aplici cu buretele sau cu pensula moale,
imbibind bine porii lemnului si frecind bine suprafata cu cirpa, la doua—
trei minute de la aplicarea baifului. Obiectul baifuit se usucd dupi
2—3 ore, apoi se glefuieste usor la suprafata cu o hirtie sticlatd fina.
Dupé aceea se trece la finisarea suprafetei baituite. Aceasta se poate
exccuta in mai multe feluri, dar cel mai obisnuit prin lacuire; ceruire
si lustruire.

Prin lacuire, de obicei, este necesar ca suprafata baituitda sa fie
grunduiti cu grund de imbibare pentru a fi uniformizatid $i a realiza
o mai bund aderare a lacului de aceastid suprafafi. Se recomanda ca
grundul sa fie slab colorat in culoarea baitului.

Dupi uscarea grundului de imbibare seexecutd chituirea cu chituri
de cufit de culoarea baifului $i numai pe porfiuni foarte mici. Locurile
chituite, dupd uscarea chitului se slefuiesc, se sterge praful si apoi se
regrunduijesc. Se trece apoi la acoperirea cu 2—3 straturi de lac, dupa
.nevoie, aga cum s-a arartat in subcap. D, paragraful 6.

2. LUSTRUIREA

Lustruirea este o alta metoda de finisare a suprafefelor baituite.
Suprafata biituitd se acoperi cu straturi de lac foarte subfiri. In acest
fel se accentueazia culoarea si structura lemnului.

Atunci cind suprafetele biifuite se finiseazd prin lustruire, operatiile
pregititoare trebuie si fie ficute foarte ingrijit. Aceste operatii sint:
slefuirea si astuparea porilor. Lustruirea propriu-zisa constd dintr-o
grunduire, urmata de doud lustruiri succesive. L.a grunduire se foloseste
12—149, selac (v. reteta nr. 60), la prima lustruire 8—109%, selac (v.
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reteta nr. 61), iar la ultima lustruire alcool curat. In timpul lustruirii
se adaugid praf de piatrd ponce, pentru astuparea porilor lemnului.

Lustruirea se executi cu un tampon de stofi de lind sau fire de
lind, care se infisoard intr-o pinzd curatd de in; nu se admite pinzi
de bumbac, deoarece acesta se roade usor. Tamponul se pastreazi intr-o
cutie, pentru a nu fi expus uscarii sau prafului. Lustrul se aplica prin
miscdri circulare rapide, fari opriri. Pentru a impiedica lipirea tamponului
se recomandd a se pune pe pinzd ulei de in fiert sau de floarea-soarelui.

Fig. 157. Executarea lustruirii unei suprafefe de lemn:*

a — directia primei lustruiri ; & — directia lustruiril a doua ;
€ — direct{ia lustruirii a treia ; d — directia lustruirii a patra.
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La inceputul lucrului tamponul se va’ aplica usor, nefiind permisi
apéasarea lui puternicd pe suprafatd, iar la sfirgitul lucrului, tamponul
nu trebuie ridicat brusec.

Straturile de lac subtiat depuse de tampon vor fi regulate si uniforme.

Revenirea in acelasi loc se va face numai dupd uscarea stratului
precedent, la doud—trei minute. Prima lustruire se executa prin
misciri circulare uniforme, intr-o parte si intr-alta (fig. 157, a) cercu-
rile avind diametrul de circa 30 cm.

Lustruirea se face intii pe suprafata obiectului, pe muchii, dupa
care se executi a doua lustruire, prin miscari ondulate, peste care se
revine cu miscari circulare (fig. 157, b).

Dupai trei zile, in care timp s-a ficut imbibarea perfecta a lemnului,
se executd a treia lustruire, prin miscari ondulate urmate de o miscare
dreapta (fig. 157, ¢).

In sfirsit, dupi cinci zile, se executi ultima lustruire cu spirt facind
miciri in forma de opturi in ambele sensuri (fig. 157, d).

Lustruirea nu se aplici_pe suprafete expuse umidititii sau agen-
tilor atmosferici.

3. CERUIREA

Prin ceruire se infelege aplicarea de ceari pe suprafata care se fini-
seaza §i frecarea, dupd aceea, cu o cirpi de in. Ceara folositd in acest
scop este un amestec de ceari de albine cu terebentind sau benzina.

Amestecul de ceard se aplicd cu o bucati de postav sau de cirpi
pe suprafetele plane si cu peria cu parul scurt pe suprafetele cu reliefuri.

Pentru o mai buna aplicare, compozitia de ceara se finciilzeste
inainte de intrebuintare. De obicei, ceara se aplici in doua straturi,
al doilea strat aplicindu-se dupd uscarea stratuluj precedent. In cazul
compozitiei preparate cu benzina, uscarea dureazi trei ore, iar in cazul
celei cu terebentini, sase ore.

Dupéa uscare se face frecarea suprafetei ceruite cu o cirpa de in.
Stratul de ceard se oxideazd usor; pentru pastrarea aspectului initial
suprafata ceruitd se licuieste cu doui—trei straturi de lac de spirt
sau de ulei.

Lacuirea se face cu un tampon de stofd de lind sau cu peria cu
parul scurt.
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4. PATINAREA

Prin patinare, asa cum s-a ardtat si in subcapitolul I, se intelege
imitarea aspectului suprafetelor vechi prin diferite procedee, pentru
a obtine frumoase efecte decorative. Patinarea se aplici pe suprafefe
ornamentale sau finisate cu caleio-vecchio, zugriavite sau vopsite.

a) Patinarea suprafefelor ornamentate sau in caleio-veechio zu-
grivite. Suprafefele ornamentate sau in calcio-vecchio, zugrivite se
patineaza astfel : se aplicda unul sau doud straturi cu compozitie de
zugrivit coloratd, care constituie fondul; dupi uscarea ultimului strat
se aplicd peste virfurile reliefurilor unul sau doua straturi de compozitie,
coloratd intr-un ton mai deschis decit fondul. Aplicarea acestei compozitii

se face cu ajutorul unei pisle cu care se trece usor peste virfurile aspe-
ritatilor.

Prin diferenta de ton intre adincituri $i proeminente se obtine aspectul
de vechi, palinarea.

Diferenta de ton se poate obfine si prin ceruirea suprafetelor,
operatiile efectuindu-se astfel: se aplici 2—3 straturi de compozitie
de zugravit, colorata in culoarea aleasdi; dupa uscarea ultimului strat
de zugriaveala se aplica cu o perie cu parul scurt o compozitie de cearda
(v. reteta nr. 62), intr-unul sau in doud straturi. Inainte de uscarea
compozifiei se sterge compozitia de ceari de pe proeminente, cu o
bucata de postav curat.

Stratul de ceard transparent depus pe cavitdti, cu timpul se oxi-

deazi si se inchide la culoare, inchizind totodata si tonul culorii fondului
din adineituri.

b) Patinarea suprafefelor ornamentate sau in ealeio-veechio vop-
site. Suprafetele ornamentate sau in calcio-vecchio vopsite, se pati-
neaza in felul urmator: ultimul strat de vopsea se a]itlicﬁ cu o compozitie
coloratd cu un ton mai inchis decit cel anterior. Inainte de a se usca
se sterg proeminentele cu o bucatd de postav curat, eliminind astfel
stratul ultim de vopsea depus, lasind descoperit cel aplicat anterior mai
deschis la culoare, obfinindu-se in felul acesta] un aspect de vechi.

Acest procedeu este folosit la patinarea ornamentelor vopsite cu
email cu pulbere de bronz sau aluminiu pentru a da un aspect de orna-
ment din metal masiv patinat de vreme.

Pentru interior se pot folosi la patinarea suprafetelor vopsite compo-

zitii de ceard, la aplicarea lor procedindu-se ca $i la patinarea supra-
fefelor zugravite.
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Dupid uscarea ultimului strat de vopsea se poate aplica un strat
transparent de lazur de ulei care sporeste luminozitatea si dd impresia
unei acoperiri in adincime.

5. POLEIREA

La unele cladiri monumentale, interioarele se cer a [i decorate special
cu finisaje scumpe si pretentioase, care fac parte din aspectul ansam-
blului arhitectural de interior. O astfel de lucrare decorativd este si
poleirea.

Prin poleire se intelege aplicarea unui strat foarte subtire de
metal pe obiecte de lemn sau metal, sau pe tencuiald §i ornamente,
pentru obtinerea unui aspect frumos si de o valoare aparenta mai
mare.

Poleirea se executi cu. metale pretmase in forma de foite foarte
subtiri, sutimi de milimetru, care se livreazi sub formid de carti de
cite 25 foite fiecare, despartite intre ele cu cite o foita de hirtie. Di-
mensiunile foilor de metal sint de 16 X 16 c¢cm sau 8 X8 cm.

Ca metale se folosesc aurul, argintul si platina. Aurul este cel mai
des intrebuintat la astfel de lucriri decorative. Argintul este mai ieftin,
dar se innegreste repede, mai ales dacéd este aplicat la exterior. Platina
este mai scumpa decit aurul, insd este cu mult mai durabila.

Foitele de metal (poleielile) sint extrem de usoare si sint foarte
usor luate de vint, din care cauzid cind se lucreazia la exterior, locul
de lucru este acoperit cu o husd de protectie contra vintului. Cind se
lucreaza la interior se inchid accesele spre exterior pentru a nu se produce
curenti de aer.

Pentru aplicarea poleielii stratul suport se pregateste cu foarte multa
grija.

Astfel, suprafetele ce urmeazi a fi poleite se vopsesc de patru ori
cu vopsea de ulei sau cu frei straturi de grund cu selac, dupa care se
aplici un strat de selac, preparat in spirt industrial. Dupa uscare se
aplicd un strat de solufie de mixion, care este un preparat de fabrica
pe baza de ulei, lac de copal si glicerini.

Pentru a nu rimine suprafetele nevopsite cu mixion, se amesteci
in compozitia lui, o cantitate de vopsea preparatid cu pigment de galben
de crom si livratd in tuburi.

Dupa ce stratul de mixion s-a uscat, circa 24 ore, se procedeazi
la aplicarea foitelor.

Cartea cu foite de metal se asazi pe o pernitd. Se sufldi usor la
fiecare foitd ca si se desfaca lin fari si se rupa. Foifa se ia pe virful
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unui cutit si, apoi, suflind usor, aceasta se intinde pe suprafata ce se
decoreaza.

Pentru suprafete mici, ea la ernamente de exemplu, foitele trebuie
taiate in bucati de dimensiunea necesari. Tiierea se face cu atentie
si precizie, pentru evitarea pierderilor. Pentru tédiere foita se asazid pe
pernitd si cu un cufit se cresteaza de citeva ori pini ce se desprinde
bucata respectiva.

Foitele dupa ce au fost intinse prin suflare pe suprafata care se
decoreaza, se apasa usor cu un tampon de vata si apoi se netezesc usor
cu o pensuld moale speciald, din par de bursuec.

Foitele aplicate nu trebuie sa aiba nici o indoitura, si nu se suprapuni
una peste alta si sa nu se lase rosturi intre ele.

Auritul cu foite de aur se poate executa si pe zugraveald obisnuita
bogat ornamentati. Procedeul este urmatorul : dupa ce s-a aplicat zu-
griveala, se unge locul, care urmeaza a fi aurit, cu galbenus de ou cu
putind glicerina, in loc de mixion. Dupé 2 ore se poate auri dupa modul
ariatat mai inainte.

Pentru a se feri suprafefele, poleite cu foite de metal, de oxidare,
se aplica peste acestea 2 sau 3 straturi izolatoare dintr-o solutie de selac
si spirt industrial. Primul strat formeazi grundul (1 parte selac si 2!/,
parti spirt industrial, luate in greutate), iar al doilea si al treilea formeaza
izolarea (1 parte selac si 3!/, parti spirt industrial).

Suprafetele aurite nu se izoleazi, aurul fiind inoxidabil. Se obisnuieste
a se izola cele poleite cu foite de argint.

Pentru a li se da suprafefelor ornamentate si poleite un aspect de
vechime, acestea se pot patina.



CAPITOLUL V

EXECUTAREA ZUGRAVELILOR SI VOPSITORIILOR PE
TIMP FRIGUROS

De multe ori, lucririle de finisaj ale cladirilor, inclusiv zugravelile
$i vopsitoriile, se executd in timpul iernii. Pentru aceasta trebuie luate
masuri de incalzire a incdperilor si tinut seamid de o serie de conditii
si de regali.

Compozitiile cu apa de var, clei, cazeini, silicati etc. se prepara
§i se piastreaza in incidperi incélzite. Temperatura lor in momentul intre-
buintarii nu trebuie si fie mai joasia de +10°C, iar pentru grunduri
de sapun de +15°C.

Prepararea si pastrarea vopselelor si chiturilor se face in incéperi
incalzite. Vopselele si chiturile de ulei pentru spacluit se incalzesc inainte
de intrebuintare, pina la temperatura de 15—20°C.

De asemenea, uleiurile din care se prepari vopselele si chiturile
se incidlzesc inainte de intrebuintare, la 15=20°2.

Este interzisi incilzirea uleiurilor, lacurilor, vopselelor, emailu-
rilor si solventilor direct pe flacird, pentru a se evita aprinderea lor.
Incilzirea lor se face in apd caldi sau prin dapozitare indelungati in
incaperi incalzite.

Vopselele, lacurile si emailurile se dilueazi cu solventi pentru a li.
se mentine fluiditatea necesaria aplicarii lor pe suprafete reci, tinind
seama insa de cantitatea maximia care poate fi introdusd fard sd in-
fluenteze calitatea compozitiei.

Pentru a accelera uscarea, la prepararea vopselelor se pst adiuga
sicativi in cantitate de cel .ault 157 din greutatea liantului.

Peliculele de grund de apa sau de ulei trebuie si fie perfect uscate
inainte de aplicarea compozitiilor de zugraveli si vopsitorii.

Inciperile in care se executd spoieli, zugriiveli sau vopsitorii pe
timp friguros, trebuie sa fie bine izolate din punct de vedere termic
si bine incilzite. ,

Lucrarile de spoieli, zugraveli $i vopsitorii interioare pe timp friguros,
cu compoziltii obisnuite, se executd numai in inciperi incalzite, in care
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temperatura trebuie si se mentinad, pinid la uscarea acoperirilor, la cel
pufin +5°C, mésuratd la 0,50 m de la pardoseala.

La executarea zugravelilor de calitate superioari se recomanda
ca temperatura in incéperi si nu coboare sub +10°C. De asemenea,
trebuie evitati curentii de aer, care prin uscarea locald a suprafetelor
produc pitarea lor.

Lucririle de vopsitorii interioare cu compozitii pe bazd de rasini
sintetice se executd la temperaturi de minimum -4 15°C.

Umiditatea aerului in care se executid lucrari de zugriveli $i vopsi-
torii nu trebuie sid depaseasca 0659,.

Diferenta intre temperatura aerului inconjuritor si a suprafefelor
care se zugriavesc sau se vopsesc, nu trebuie si fie mai mare de 5—6°C,
pentru a se evita condensarea vaporilor din atmosfera. Trebuie evitat,
de asemenea, contactul dintre suprafetele care se finiseaza si aburul
provenit de la diferite instalatii (radiatoare de calorifer, tuburi de venti-
latie etc.).

Lucrarile de spoieli exterioare se executa numai in cazul in care
temperatura zilnici a aerului nu coboara sub -5°C, iar a celor de
vopsitorii sub +15°C.



CAPITOLUL VII

CONDITII DE CALITATE A LUCRARILOR DE VOPSITORII
DEFECTE $I REMEDIERI

Pentru indeplinirea rolului pe care-l1 au vopsitoriile in constructii
(de protectie, igienic si estetic), este necesar ca vopsitorul si cunoasca
cit mai bine materiile prime $i produsele finite pe care le folosesc la
finisarea suprafetelor, precum si relatiile dintre caracteristicile lor, na-
tura suprafetelor suport $i procesul tehnologic care trebuie adoptat.

Defectiunile care apar in timpul sau dupa vopsire nu trebuie atribuite
atit calitatii materialelor, cit nepriceperii celor care executa lucrarea.

Prin necunoasterea compozitiilor $i nerespectarea instructiunilor
de folosire si aplicarea lor se produc o serie de greseli din care rezulta
vopsiri necorespunzitoare.

Reusita, deci,}in ceea ce priveste calitatea lucririlor de vopsitorii,
depinde in cea mai mare misurid de pregitirea profesionald a vopsi-
torului si de constiinciozitatea lui.

O vopsitorie de calitate trebuie sa acopere suprafata suport cu o
pelicula neteda si uniformai, fird urme de pensuli, dire, pete, cripituri,
biasici, cojiri etc. si prin care nu trebuie si se intrevadd straturile de
vopsea, i ¢

Suprafefele vopsite trebuie si prezinte o aceeasi nuanti si un acelasi
toa de culoare si acelasi aspect lucios sau mat. Bordurile. frizele si liniatura
trebuie sa fie de aceeasi latime pe toata lungimea, si nu prezinte curburi
sau frinturi, iar locurile de impreunare in prelungire nu trebuie sa fie
vizibile.

Separatiile dintre vopsitorii $i zugraveli pe acelasi perete trebuie
si fie distincte, fari suprapuneri.

Desenele aplicate cu ajutorul sabloanelor, periilor, pensulelor,
pieptenelor etc. trebuie si fie clare si si nu prezinte discontinuitati
la imbinari, spatii goale, ingrosari, pete, prelingeri sau porfiuni ne-
retusate.

Pentru evitarea obtinerii unor acoperiri cu defecte remediabile
sau neremediabile, se indici in continuare cauzele care le produc.
prin folosirea unor compozifii sau unor tehnolegii necorespunza-
toare, precum s$i din neglijenta sau nepriceperea vopsitorului, ari-
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tindu-se totodata metodele de prevenire $i, eventual, remedierea defec-

telor. Defectele pot apirea in timpul executérii lucririlor de vopsitorii
sau dupid uscarea peliculelor.

1. DEFECTE CARE APAR IN TIMPUL PASTRARII COMPOZITIILOR

In timpul pastririi in depozitele centrale sau de santier, compo-
zitiile pot prezenta diverse defecte cauzate de depasirea duratei de
conservare, de nerespectarea normelor de depozitare si, in unele cazuri,
datoritd calitatii nesatisfacidtoare a compozitiilor.

Cele mai obisnuite defecte care apar sint tulburarea, formarea de
coji, sedimentarea, gelifierea si spargerea emulsiei.

a) Tulburarea. Se produce fie prin depozitarea compozitiilor la
o temperaturd sub -+5°C, fie din cauza unui continut prea mare de
sicativ. In ambele cazuri, pentru remediere, se recomandi o usoard
inciilzire a compozifiei la 20—25°C, prin introducerea vasului in care
este pistrati, in api caldi. Incdlzirea nu trebuie prelungiti si nici efec-
tuata la foc direct, deoarece in acest fel se pot modifica proprietitile
produsului, prezentind totodatd si un pericol de incendiu din cauza
imflamabilitatii solventilor volatili.

b) Formarea de coji. Pe suprafata compozitiilor din vasele si am-
balajele in care se pastreazi se formeaza coji care se datoresc inchiderii
neetanse a vasului sau ambalajului respectiv, a excesului de sicativ
din compozifie, a pastririi produsului in vase umplute incomplet sau
din cauza unei temperaturi excesive din depozit. Se recomandd ca péstra-
rea compozitiilor sa se facd in vase $i ambalaje umplute complet, Tara
strat de aer, si inchise etans. In cazul utilizirii partiale a compozitiei
se toarnd, incet, pe suprafata compozitiei rimase in vas, un strat subtire
din diluantul respectiv, inchizindu-se apoi capacul cit mai etans.

In cazul formirii coajei, aceasta trebuie indepirtatd cu griji inainte
de utilizarea produsului. Coaja nu trebuie sparta, iar sfarimaturile ames-
tecate in masa compozitiei deoarece acestea nu se mai redizolva. Se
produce in schimb o scidere apreciabila a aspectului estetic si a rezistentei
peliculei.

c) Sedimentarea materiilor solide in dispersie. Este un fenomen
care provoacid multe neajunsuri pe santiere. Prin sedimentare se in-
felege depunerea materiilor pulverulente ( pigmenti si umpluturi)
inglobate in vopsele sau emailuri in straturi, dupa greutatea lor specifici,
pe fundul vasului sau ambalajului in care se pastreaza.

Cauzele producerii sedimentérii sint: greutatea specifici mare a
unor pigmenfi (miniul de plumb, oxidul rosu de fier etc.), viscozitatea
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prea micd a lacului sau uleiului, finete de macinare necorespunziitoare
a pigmentilor utilizati, frecarea necorespunzitoare a compozitiilor
fn fabrica sau in atelier, depozitarea compozitiilor un timp mai indelungat
decit cel prescris (de exemplu : vopselele si grundurile de acoperire circa
1 an de la preparare, iar grundurile anticorosive cu miniu de plumb,
numai 2—6 luni, dupa calitatea pigmentului utilizat).

Operafia necesari remedierii acestui defect, foarte des intilnit pe
santiere, este o energica si completa amestecare a compozitiilor in vasele
fn care se pastreazi. O amestecare superficiali duce la consumuri
specifice mai mari §i la realizarea unei pelicule de calitate inferioara
si cu aspect neuniform. Astfel la folosirea unei vopseli neomogenizate
se va obtine la inceput o peliculd cu prea mult liant §i prea putin pigment,
iar la urma, o pelicula cu prea mult pigment si prea putin liant.

Amestecarea compozitiillor pentru omogenizare se poate face fie
manual, fie mecanizat.

Manual se face astfel:

— se indeparteaza orice urma de coaja;

— se scoate din vas circa un sfert din confinutul plin al vasului;

— cu ajutorul unei lopdtele de lemn geluitd (nu se foloseste una
metalicd pentru ca prin lovire de vasul metalic si nu se produca
scintei care sd aprindd solventii volatili), se dizlocd straturile depuse
pe fundul vasului de jos in sus, treptat, pe intreaga suprafati : dupa
aceea se imprima lopaticai o miscare de rotatie de jos in sus si de sus
in jos astfel ca toata masa a compozifiei si se puni in miscare. Aceasta
operatie dureazid 10—30 min, dupi cantitatea de depuneri si de
natura lor.

Dupa ce compozitia a fost omogenizata se adauga in vas si restul
de compozitie scos la inceput, amestecindu-se continuu.

Omogenizarea mecanizatd a compozitiilor se face cu ajutorul ames-
tecitoarelor (v. cap. IV, B, paragraful 3) cu o duratd de 5—10 min,
pentru o cantitate de 50 kg, asigurind o productivitate ridicatd: si o
compozitie de cea mai buna calitate.

d) Gelifierea. Prin gelifiere se intelege tendinta de ,ingrosare”
(gelatinizare) fie a intregei mase a compozitiei, fie parfial, sub forma
de cheaguri. Cauza acestui fenomen este un inceput de alterare a liantului
si se considera ca defect de fabricatie. Compozitia nu poate fi remediata
si trebuie returnata fabricii producitoare.

e) Spargerea emulsiei. Acest fenomen se produce prin separarea
celor doi componenti lichizi (apa-ulei), care constituie emulsia. Cau-
zele separarii pot fi:
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— o emulsionare necorespunziatoare realizatd in fabrica :

— pistraraa necﬁrespunzﬁtmre a compozitiilor emulsionate in
magazii la temperaturi sub +4-5°C

— durata de depozitare a emul'«;lei depa%eﬂe termenul de folosinta
prescris de fabrica producatoare.

In cazul separirii emulsiei nu existi posibilititi de remediere.

Modul de omogenizare a vopselelor emulsionate, influenteaza efectiv
stabilitatea emulsiei. O omogenizare corectd se face amestecind compozi-
tia numai in acelasi sens de rotatic a lopiticii de lemn sau a paletei
amestecatorului.

2. DEFECTE CARE APAR IN TIMPUL APLICARII COMPOZITIILOR

La aplicarea compozitiilor de vopsit datorita calitatii sau pastrarii
necorespunzatoare a produselor sau a aplicirii lor necorespunzitoare
se produc o serie de defecte, cum sint : rezistenta la intindere cu pensula,
scurgeri, basiei, bule de aer, pete, striatii, ceatd etc. Majoritatea acestor
defecte pot fi evitate prin cunoasterea compozitiilor, a tehnologiilor
de aplicare si a influentei mediului inconjuritor.

a) Rezistenfa la intindere eu pensula a eompozifiei. La aplicare,
compozitia trece greu de pe pensuld pe suprafata care se aplicd. Cauzele
care produc acest defect sint:

— consitentda prea mare a compozitiei ;

— temperatura scazutd a produsului; se remediaza prin incal-
zirea lui;

— folosirea unei pensule neputnwte operatiei ;

— folosirea unui diluant necorespunzator ;

— aplicarea compoziliei pe un suport umed ;

— aplicarea compozitiei pe o suprafatid aspri, neslefuitd ;

— aplicarea compozitiei pe timp excesiv de cald, sau sub acfiunea
razelor solare.

b) Urme de pensuli. Cind se mentin si dupd uscarea stratului de
compozitie, impiedica formarea unei suprafefe cu aspect uniform.
Cauzele care produc acest defect sint:

— consistenfa prea mare a compozitiei :

— compozitia folositi cere un timp de uscare foarte scurt, iar su-
prafetele care se acoperd sint mari.

¢) Adeziune slabii. Cind compozitia intinsd pe suprafata suportu-

lui aderi cu greu de acesta, se poate presupune ca este rezultatul urmai-
toarelor cauze :
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— pregatirea necorespunzatoare a suprafetei suport (urme de grasi-
me, praf, umezeald) ;

— suprafata suportului are o temperaturi mai mica decit 4-5°C:

— urme de apd in pensulid sau in aerul folosit la pulverizare ;

— utilizarea de diluanti necorespunzatori.

d) Seurgeri si ,perdele”. Aceste defecte pot apiirea atit la aplicarea
compozitiilor cu pensula cit si cu pistolul, din urméatoarele cauze:

— utilizarea unei compozitii prea diluate, la o temperatura ridicata
a mediului;

— aplicarea unui strat prea gros de compozitie ;

— aplicarea unui Strat de compozifie neomogenizata ;

— utilizarea unei duze cu diametrul prea mare ;

— aplicarea unui strat de compozitie peste unul lucios. In astfel
de cazuri stratul lucios se mituieste prin slefuire.

e) ,Coaja de portocali”. Acest defect face ca pelicula sa prezmte

un aspect ondulat, insuficient egalizata. Cauzele care produc acest defect
sint urmitoarele :

— consistenfa mare a compozitfiei ;

— pulverizarea compozitiei cu aer comprimat sub presiunea normali ;

— distanta prea mare intre pistol si suprafata care se acoperi ;

— adaos prea mare de sicativ in compozitia de vopsit ;

— aplicarea -::nmpomt:el pe timp friguros.

f) Peliculd aspri la pipdit. Cauzele care produc acest defect sint:

— compozitia contine impuritati; nu a fost strecurati ;

— aplicarea compozitiei s-a facut intr-o atmosferd incércata cu
praf.

g) Bdgici. Apar-pe suprafata peliculei atunci cind :

— suprafata care se acoperi este inci umeda ;

— stratul de compozifie are o grosime peste cea normala ;

— nu se foloseste filtrul la instalatia de aer comprimat.

h) Bule de aer. Sint provenite din urmitoarele cauze :

— consistenta prea mare a compozitiei si nerespectarea distantei
minime dintre pistol si suprafata suportului;

— utilizarea unei duze la pistol cu diametru mai mare decit 2,8 mm,
iar presiunea aerului comprimat mai mare decit acea normala.

Daca bulele de aer apar izolat, se pot stripunge si defectul trebuie
remediat cu o pensuli de liniatura.

i) Ataearea stratului anterior. In acest eaz stratul de compozitie
aplicat atacd si dizolva stratul anterior cu care se amestecd, produ-
cind scurgeri, increfiri etc. Cauzele acestui defect sint:
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— utilizarea unui produs care contfine solventi cu putere mare de
dizolvare si volatilitate mica ; ,

— aplicarea unui strat peste altul insuficient uscat.

In primul caz se recomandi inlocuirea diluantului, iar in cel de al
doilea, prelungirea timpului de uscare a stratului precedent.

j) Cratere. Atunci cind apar pe pelicula cu greu pot fi remediate.
Cauzele care provoacid acest defect sint:

— variatii de presiune a aerului comprimat ;

— folosirea unor compozifii neomogene sau cu termen de folosire
depisit ;

— aplicarea pe un suport pregatit necorespunzitor.

1) ,Pinzd de paianjen” (fire). Fenomenul se intilneste mai ales la
compozitiile pe baza de clorcauciuc si este determinat prin aplicarea
intr-un mediu excesiv de cald a unei compozitii continind solventi cu
volatilitate prea mare.

m) Striatiuni., Cauzele aparitiei acestui defect simt urmitoarele :

— pregitirea necorespunzitoare a stratului suport ;
¥® — fmbibarea neuniformd cu grund de imbibare a suprafetelor de
lemn si celor gletuite ;

— viteza de miscare a pistolului pe suprafata suport mai mare decit
cea normald sau neuniforma.

Ca remediere pentru primul caz, se executa o pregatire corespunzi-
toare, pentru al doilea, se aplicid o noua grunduire cu grund de imbibare,
iar pentru al treilea, se reduce viteza de miscare a pistolului si se aplica
un strat de compozitie in sens contrar primului.

n) Picdturi mari. Acest defect apare la duza pistolului provenind
din urmitoarele cauze :

— consistenfa prea mare a compozitiei care se pulverizeaza ;

— folosirea unei duze cu orificiu prea mare ;

— aplicarea compozitiei cu pistolul la o temperaturi sub +10°C.

o) Aspect zgrunturos. Se produce, in general, cind compozitia pul-
verizati ajunge pe suport fari solventi (pulverizare uscati). Cauza
acestei pulveriziari uscate este:

— distanta pistolului de suprafata care se finiseazid este prea mare ;

— temperatura mediului in care se lucreazid este prea ridicata,
volatilizind solventii ;

— folosirea unei duze cu orificiu eu diametru mic la o presiune
mare ; 2

— diluantul are o volatilitate prea mare.

D) Pete uleioase. Apar pe suprafetele care se acopera prin pulverizare
din cauza lipsei sau defectuoasei functioniri a filtrului compresorului.
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r) Albirea peliculei. Se produce din urméatoarele cauze:

— atmosfera din incdperea sau locul in care se lucreazi este umeda,
iar temperatura scizuta ;

— compozitia contine in cantitate mare solventi foarte wvolatili.

s) Ceatii., Se poate produce in timpul pulverizirii si are ca urmare
un consum specific mai mare de compozitie, prezinti un pericol de
explozie, precum si cresterea nocivitiafii pentru persoanele care de-
servesc instalatia. Cauzele formarii cetei sint:

— presiunea prea mare a aerului comprimat ;

— aerisirea necorespunzatoare a incaperii in care se lucreaza.

Ceald se poate produce si in cimp electrostatic ingreuind acoperirea
partii opuse pistolului de stropit. Acest defect este determinat de
urmitoarele cauze:

— rezistivitatea prea mare a compozitiei folosite ;

— utilizarea unei cupe de pulverizare cu diamelru prea mare.

t) Useare intirziatd a peliculei. Acest defect impiedica desfasurarea
normald a lucririlor, fiind produs de urmitoarele cauze :

— aplicarea unui strat prea gros de compozitie ;

— temperatura mediului in care se lucreazi este mai mica de +15°C;

— umiditatea mediului in care se lucreazd depiseste 659 :

— incdperea in care se luereazi nu este ventilatd ;

— compozitia folosita contine un diluant greu volatil.

Asa cum s-a mentionat la inceputul acestui paragraf, majoritatea
defectelor ardtate pot fi evitate prin cunoasterea compozitiilor si a
componentilor lor, cunoasterea folosirii uneltelor, aparatelor si insta-
latiilor de wvopsit, a tehnologiilor de aplicare precum $i cunoasterea
influentei temperaturii §i umiditatii mediului inconjurator.

3. DEFECTE CARE APAR DUPA USCAREA PELICULEI

Uneori, scurt timp dupa aplicarea compozitiilor de vopsit, apar
pe pelicula o serie de defecte cum sint: putere slaba de acoperire,
pierderea luciului, neaderentd, rezistenta redusd, aspect granulos,
aparitia porilor, pelicula sfarimicioasa, basici, crapaturi, exfolieri, aparifia
ruginii ete.

a) Putere slabi de acoperire. Cauzele acestui defect sint urma-
toarele ;

— folosirea unei compozitii foarte diluate;

— folosirea partii de deasupra a unei compozitii neomogenizate
din vasul in care s-a pistrat, avind un procent mai mic de pigment;
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— aplicarea compozitiei in straturi prea subtiri;

— aplicarea compozitiei in inciperi cu o temperaturi de peste
+25°C, care le fluidificd la maximun.

b) Pierderea luciului. Mituirea peliculei poate avea mai multe cauze
§i anume :

— aplicarea compozitiei pe o suprafata de lemn sau tencuiald gle-
tuitda negrunduitd sau grunduita insuficient cu grund de imbibare sau
pe un grund insuficient uscat;

— aplicarea compozitiei pe o suprafatid umeda ;

— folosirea unei compozitii cu continut exagerat de diluant sau cu
diluant nepotrivit.

¢) Aderentil slabi. Cauzele care produc acest defect sint :

— aplicarea compozitiei in straturi prea groase;

— aplicarea compozitiei pe o suprafatd umeda ;

— aplicarea compozitiei pe o suprafatd patatd cu griasime sau cu
uleiuri minerale ;

— aplicarea compozitiei de acoperire peste un grund de imbibare
prea uscat (aplicat de mult). -

d) Rezistenfd insuficientd a peliculei. Obfinerea unei pelicule de
acoperire a suprafetelor cu o duritate insuficienta este cauzata de:

— aplicarea compozitiei de acoperire pe un strat de grund anticorosiv
sau de imbibare insuficient uscat ;

— aplicarea compozitiei de acoperire pe un strat de grund anti-
corosiv sau de imbibare murdar. -

e) Aspect granulos. Acest aspect rezulti din urmitoarele cauze :
— aplicarea unei compozitii insuficient frecate ;

- — inglobarea in compozitie de firimituri de coaji de vopsea, formata
la suprafata vasului in care s-a pastrat;

— aplicarea compozitiilor intr-o atmosfera de fum, de gaze sau
de praf;

— aplicarea compozitiei de acoperire peste o suprafati cu scame
de bumbac, provenite in uma stergerii acesteia dupé slefuire.

f) Aparitia porilor. Acest defect care apare dupd uscarea peliculei
rezulti din urmétoarele cauze :

— aplicarea compozitiei pe un suport umed ;

—executarea lueriirilor de vopsitorie sub actiunea razelor solare
8au in apropierea unei surse de cildura ;

— aplicarea compozitiei pe o suprafata de lemn insuficient grunduit
€u grund de imbibare.

g) Peliculd sfirimicioasd. Acest defect se datoreste urmatoarelor
cauze :

L
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— lacul folosit are un continut prea mare de rasina ;

— pelicula, insuficient uscatd, a fosl expusa la intemperii.

h) Basici Apar pe peliculd produse de urmiitoarele cauze :

— suportul de lemn nu a fost suficient de bine uscat:

— aplicarea compozifiei s-a facut pe timp -de ceatd sau ploaie;

— dupa aplicarea compozitiei, peliculele au fost expuse imediat
la cialdurd sau la soare ;

— prezenta picaturiler de apd in aerul comprimat, foloesit la pul-
verizarea compozitiei.

i) Criapdaturi. Aparitia lor pe suprafata peliculei provine din urmi-
toarele cauze:

— aplicarea compozitiilor in straturi groase ;

— aplicarea chiturilor in straturi groase ;

— utilizarea in compozilie a unui exces de sicativ ; '

— uscarea se face intr-un mediu cu gaze de ardere;

— alegerea nepotrivitda a vopselelor sau a lacurilor.

i) Exfolieri. Pelicula se desprinde de pe suport din urmitoarele

cauze :

— aplicarea compozifiei pe un strat de vopsea existent, care nu a
fost prelucrat ;

— aplicarea compozitiei peste un suport de lemn cu o umiditate
mai mare de 129, sau peste o suprafata cu mucegai;

— utilizarea chitului direct pe lemn fiari o prealabild grunduire
a acestuia cu grund de imbibare.

1) Aparifia ruginii. Aplicarea compozifiei pe o suprafafd metalica
pregatita insufucient, face ca, dupd uscare, pelicula si fie stripunsa
de rugind si exfoliata.

Evitarea aparifiei defectelor, enumerate mai inainte, se face prin
eliminarea in primul rind a cauzelor care le provoaci si apoi §i a res-
pectirii procesului tehnologic de executie. Rareori unele defecte sint
cauzate de compozitii preparate necorespunzator de fabricile de spe-
cialitate.

Remedierea propriu-zisi a defectelor aparute dupa uscarea peli-

culelor nu este recomandabild, deoarece, practic, locurile reparate vor
ramine vizibile.



CAPITOLUL VIII

CULORILE IN TEHNICA LUCRARILOR DE ZUGRAVELI
SI VOPSITORII

Natura a realizat minunate armonii de culori care au influentat
in toate timpurile, sub aspect psihologic, viata omului, iar sub aspect
fiziologic, procesele sale vitale.

Culorile insufletesc, nuanteaza si scot in evidentd formele si conturu-
rile, porliunile luminoase si umbrite ale obiectelor din jurul nostru.

Efectul coloristic influenteazid starea de spirit a omului la locul
de muncé, in locuintd, in edificiile de cultura, spectacole si sport, in
ambianta strazii etc.

La finisarea constructiilor, atit in interior cit si la exterior trebuie
sd se tind seama la alegerea compozitiilor de acoperire nu numai de na-
tura lor cisi de considerente estetice determinate de culoare.

Culorile insd nu trebuie aplicate la intimplare, ele trebuie alese dupa
criterii bine precizate, care au in vedere functionalitatea incaperilor,
efectele acestora din punct de vedere fiziologic si psihologic asupra
omului si realizarea unei armonii in interior intre coloritul elementelor
de constructii si obiectelor din incaperi, iar la exterior, intre coloritul
peisajului naturii in care este amplasat edificiul si cei al constructiilor
din zona respectiva.

Zugravului si vopsitorului fi trebuie un simf dczvoltat al frumo-
sului, cunostinfe tehnice avansate si o experientd indelungatd pentru
a combina culorile cu pricepere si a le aplica in mod corespunzitor,
n felul acesta zugravul si vopsiteru] imbind utilul cu frumosul dind
constructiilor un aspect plicut si atragator. Prin cunoasterea apllcaru
$tiintifice a culorilor, a efectelor lor vizuale si a imbinirii lor armonioase
8e realizeazd interioare si exterioare frumoase.

1. NOTIUNEA DE CULOARE

Culoarea este o senzatie a ochiului i totodatdi proprietatea unui
€orp de a fi colorat. Aceste doud fenomene insi depind total de un
al treilea fenomen care este lumina. In intuneric nu apare nici senzatia
Cromaticid si nici culoarea corpurilor.
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Pentru a intelege insi notiunea de culoare este necesar si se cunoasci
fenomenul luminii, deoarece cauza senzatiei de culoare trebuie ciutati
in natura luminii.

2. NOTIUNEA DE LUMINA

Lumina este o oscilatie electromagnetica, a carei caracteristica
este frecventa sa, adicd numarul de vibratii pe secunda. Distanta intre
doud oscilatii succesive se numeste [ungime de undd.

Lungimile de undia cunoscute alciituiesc un domeniu vast de radiatii
electromagnetice fiind cuprinse intre 107 si 10 microni.

a) Speetrul vizibil. Din intreaga aceasti gamia de lungimi de unda
doar o banda foarte ingusti de radiatii este rezervati ochiului omenesc,
cuprinsa intre 0,4 si 0,8 microni, denumit si spectrul vizibil. Dincolo
de aceste limite, ochiul nostru nu mai percepe nimic.

Sub 0,4 microni se gasesc regiunile de radiatii ultraviolete, care
au o actiune chimica directa asupra unor substante, radiatii X, utilizate
in radiologie, radiatii vy si cosmice. In partea superioari a spectrului
vizibil, la lungimi de undd mai mari de 0,8 microni, se afla domeniul
radiatiilor infrarosii, cu importante efecte termice, apoi domeniul
microundelor utilizate in televiziune si, in fine, regiunea undelor radio.

b) Surse luminoase. Lumina este emisi de surse luminoase natu-
rale sau artificiale, Principala sursa luminoasad naturali o constituie
soarele. Pentru nevoile sale insd omul si-a creat de-a lungul timpurilor
surse artificiale luminoase ca': opaiful, luminarea, torta, lampa cu
gaz, becul electric, lampa cu neon etc.

¢) Descompunerea luminii (dispersia). Lumina se propagia in li-
nie dreapti. Daci insd raza de lumina este obligatid si stribati doua
medii diferite (de exemplu sticla §i aer), ea se abate de la drumul drept,
fringindu-se. Aceasti fringere a razelor de lumina se numeste refracfie.
Datoriti acestui fenomen s-a putut constata ci lumina albd nu cste
unitard sub aspectul compozifiei. Newton (1643—1727) este acela
care a lamurit compozitia luminii albz pe baza descompunerii sale
printr-o prisma.

Dacid pe o prisma de sticla cade un fascicul de lumind alba, tra-
versind-o aceasta se refractd (fig. 158 de la sfirgitul cartii), descom-
punindu-se intr-o succesiune de culori: rosu, portocaliu, galben, verde,
albastru, indigo si violet. Acestea sint culorile spectrului vizibil iar
fenomenul aparifiei lor constituie dispersia luminii.
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Cele sapte culori ale spectrului sint considerate culori fundamenlale
sau culori pure, inscriindu-se in spectrul radiatiilor electromagnetice
astfel (tabelul 48):

Tabelul 48
Culoarea Limite (nm)? nﬁﬁﬂf.f? SE;H
Violet 400—435 35
Indigo 435—460 25
Albastru 460— 500 40
Verde 500 — 565 65
Galben 565—595 30
Portocaliu 595—615 20
Rosu 615—800 185

Y1 nm (nanometru)=10""m = 1 mp (milimicron).

Din tabel reiese ¢ii la culorile pure nu corespund anumite lungimi
de unda, ci anumite domenii de lungimi de unda.

d) Recompunerea luminii albe. Dacd spectrul obtinut prin dispersie
in loc sd fie proiectat pe un paravan (v. fig. 158), este obligat sa tra-
verseze o a doua prisma identici cu prima, insid asezatd invers, radiatiile
suferd o noui refractie dar de sens opus primei, obtinindu-se din nou
lumina alba.

Acelasi lueru se realizeaza prin experienta cunoscutd sub denumirea
de ,discul lui Newton™. Discul, din carton, este impartil in sapte sectoare,
fiecare colorat cu cite o culoare fundamentald. Prin rotirea acestuia in
jurul axului siu central, la o anumitd vitezd si datoriti persistentei
imaginilor pe retina se obtine rezultanta celor sapte culori suprapuse,
care dau senzatia de alb.

Lumina alba se mai obtine si prin recom-
punerea a cite doud radiatii de o anumita
culoare. Astfel, se acoperia cu o diafragmi (fig.
159) o parte din spectru care iese din prisma,
de exemplu culoarea galbend, lisind ca restul
Spectrului sa fie concentrat cu ajutorul unei
lentile pe un ecran. Culoarea care se obtine
Ou este o culoare mixta nedefinita,ci o cu- g, 159  Nagsterea
loare puri, in cazul exemplului considerat : culorii complemen-
albastru-violet. Aceasti culoare se numeste culoa- tare :

- X . . 1 ~ diafragmi; 2 —
fea complementard a galbenului. Ambele culori *jenwa; e sotat.
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complementare reunite dau din nou culoarea albi, deoarece insumeazi
toate lungimile de unda ale spectrului.

In tabelul 49 sint indicate culorile complementare care, d'ma se
compun, dau lumina albai.

Tabelul 49
e Lo Rosu Portocallu Galben Verde ghlbul Verde
Culoarea Verde- Albastru Violet- Violet Purpuriu
complemen- albdstrui albiistrui
tard

Practic compunerea culorilor complementare se poate demonstra
astfel : pe 0o masa se asazi de exemplu in pozitia din fig. 160 o foaie de
hirtie rosie si una verde ; daca la mijlocul distantei care le desparte se
fine vertical o placa de sticla, in asa
fel ineit cele douia foi si fie vizute si-
multan — una direct, iar cealaltid prin
reflexie — la punctul de suprapunere
ale celor doua imagini, se obtine sen-
zatia de alb.

Ceea ce s-a ardtat mai inainte, se
referi numai la suprapunerea radia-
tiillor colorate care compun lumina
albd si nu la amestecul de pigmenti,
din care rezulti nuante de culori care

se apropie de una sau de cealaltd cu-
Fig. 160. Compunerea culorilor |gpare, ‘in functie de proportia care
complementare : t3 t tii folositi
1 — hirtie rogle ; 2 — hirtte verae; ©XiStd intre pigmentii folositi.
¥ BeAtn %~ lamuba. ¥uA com- Culorile pure ale spectrului se pot
aranja in form?3 de cere, ale céirui sec-
toare colorate sint astfel situate incit culorile complementare perechi
se gisesc una in fata alteia.

La ccmbinarea culorilor spectrale albastru si rosu se formeazid o
grupii de culori de trecere, asa numite culori purpurii, care dacd se
adaugi la culorile spectrale se pot inchide toate intr-un inel numit
cercul de culori, aritindu-se astfel trecerea treptati de la o culoare la
alta (fig. 161 de la sfirgitul cartii).
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e) Culoarea eorpurilor. In lum:a inconjuritoare se constati prezenta
unei diversititi de corpuri. unele colorate, altele incolore, unele trans-
parentf_-. altele opace ete. Dupd observatiile si teoriile emise, culoarea
se considerd ca un fenomen de absorbtie a luminii. Pentru explicare
se face v.mitoarea exemplificare. In drumul fascicului de lumini albi
spre prizmi se intercaleazd un geam colorat in verde (fig. 162). Pe ecran

—Rohy

Fig. 162. Absorbtia luminii :

i — sursa de luminé ;2 — geam colorat verde ; 3 — prismé ;
4 — @cran.

se obtine un spectru discontinuu, cu dungi negre, mai mult sau mai
putin intense, plasate pe locurile de unde lipsesc radiatiile rosii. Daca
se indepirteazi geamul colorat din calea fasciculului alb de lumind, rea-
pare radiafia rosie, iar spectrul devine din nou continuu.

Din aceasté experientd reiese cit din fasciculul de luminé alba, care
confine toate radiatiile, au fost refinute de geam, adici absorbite,
radiatiile culorii corplementare (rosie) culorii geamului (verde). Deci
corpurile au peoprietatea de a absorbi o parte din Jlumina care cade pe
ele si anume radiatiile complementare. Dacdi un obiect de culoare verde
este iluminat cu un bee electric de culoare rosie, apare de culoare neagra.
Fenomenul se explicd prin fatul c¢i obiectul de culoare verde a absorbit
complet radiatiile rosii (complementare celor wverzi), iar ochiul ne-
primind nici o radiatic reflectatd de pe corp, il vede de culoare neagri.

Corpurile, in afard de proprietatea de a absorbi, total sau partial,
lumina au si capacitalea de a o reflecta sau de a o lisa si treacit prin ele.

Un corp transparent apare colorat in culoarea complementara
celei pe care o absoarbe si pentru care este deci opac. Dacii nu are
foc nici o absorbtie, corpul este transparent si incolor.

- Un corp opac apare colorat in culoarea pe care o reflectid si care
(®ste complementard celei absorbite.
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Dacd un corp reflectd integral toate radiatiile, el apare opac, de
culoare alba ; daca, dimpotriva, absoarbe toate radiatiile, corpul apare
opac, de culoare neagra.

Corpurile, in mod normal, absorb deodatia mai multe radiatii, ve-
cine ca spectru si, de asemenea, reflectd simultan o alti serie de
radiatii. Acestea sint receptionate de ochi sub forma unei multitudini
de nuante si tonuri ale culorilor fundamentale.

Culorile, in general, pot fi grupate in doud categorii si anume: in
culori cromatice, care cuprind cele sapte culori fundamentale ale spec-
trului si in culori acromatice, adicia necolorate, care cuprind culorile
negru si alb cu tonurile intermediare de gri.

f) Luminozitate. Prin luminozitate se intelege aspectul strialucitor
sau mat al unei culori, care este direct proportional cu puterea de re-
flexie a radiatiilor de pe suprafata culorii respective.

Cu cit puterea de reflexie a unei culori scade cu atit aceasta devine
mai palida, mai stearsa.

Culorile, la care radiatiile sint reflectate total sau In cea mai mare
parte (circa 759%,), se considerd ,clare“ iar cele, la care radiatiile sint
reflectate intre 509, si 759, se considera ,palide”, iar cele sub 509,
se considera ,sterse” sau ,murdare”.

g) Nuantii. Dacd la o culoare cromaticd se adaugd o anumitd can-
titate de altd culoare cromaticid vecinid, se obtin culori apropiate de
prima. Prin amestecarea mai multor culori in proportii stabilite, re-
zultd  nuantele respective. Prin varierea proportiilor amestecului
pot rezulta o varietate de nuante ale aceleiasi culori, a caror limitare
este impusa doar de puterea de percepere a ochiului omenese. De exem-
plu: daca se amesteca rosu cu albastru, in cantitafi diferite, se obtin
nuantele indigo, purpuriu, carmin ete. In functie de cantititile folosite
la amestecarea culorilor galben cu albastru se obtin nuante, care trec
de la galben-verzui la verde, ea insdsi o culoare pura. pinid la verde-
albastrui.

Folosind cu pricepere amestecul de cu'ori se pot obfine nuante
care si corespunda tuturor cerintelor si nevoilor.

h) Ton. Dacd se adauga la culoarea cromatica sau la o nuanta de
o anumitd luminozitate o oarecare cantitate de culoare acromatica
(gri) de aceeasi luminozitate, se observa o slabire a nuantei culorii cro-
matice. Cu cit se adaugid mai multid culoare acromatici la o culoare
cromatica, cu atit aceasta din urmi se va deosebi mai mult de prima.
Culorile eromatice si nuantele lor au deci, ca si culorile acromatice o
proprietate principald, tonul. Tonul unei culori sau nuante poate fi
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obtinut prin amestecarea unei culori pure sau a unei nuanfe de culoare
cu negru sau cu alb. De exemplu : dacd se amestecid rosu pur cu o parte
din ce in ce mai mare de negru se observid o inchidere a culorii spre
tonuri de brun inchis. Daci se amestecd rosu cu alb rezultd roz.

Cunoasterea acestor proprietdfi si priceperea de a le deosebi usu-
reazi mult munca zugravului si a vopsitorului, atit in ceea ce
priveste amestecul culorilor, cit si la intrebuintarea lor la zugrivirea
si vopsirea diferitelor incaperi $i elemente. La realizarea unei compozitii
colorate de zugravit sau vopsit, se va cauta in primul rind si se obtini
nuanta cerutd iar apoi se va potrivi tonul:

i) Colorarea peliculelor prin pigmenfi. Pentru realizarea unor pe-
licule colorate in nuanta si tonul ales, se folosese pigmentii corespunzi-
tori, sub forma de pulbere, anmestecati in compozitia respectiva in
cantititi bine precizate prin retete. Asadar prin amestecarea granu-
lelor de pulbere, colorate, se obtine in compozitie nuanta si tonul dorit.

Compozitia aplicatd pe o suprafata suport intr-un strat subtire
se transformi intr-o pelicula solida.

Suprafata fiind luminata de o sursa luminoasi, un fascicul de lu-
mind albd patrunde in peliculd si apoi se reflecti ajungind in ochiul
observatorului colorata.

Care este fenomenul care produce in ochi senzatia culorii peliculei?

Pentru a intelege acest fenomen se face urmiatoarea experienta :

Daca se pune ungeam
albastru peste unul gal- ey
ben (fig. 163) si se pri-
veste prin geamuri se ve-
de culoarea verde. Acest
lucru se explici astfel: Alb
geamul albastru absoarbe
culorile rosu si galben,
dar lasi si treacd ver-
dele si violetul slabite, dticla
iar albastrul complet ; ofbasis :
geamul galben care se
Zaseste in fata lui absoar-
be culorile albastru si vio-
let, jar in masurd {mai
micd este transparent
Pentru culoarea verde.
Deci colorarea se bazea-

Fig. 163. Amestecarea substractivda de culori.
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zi pe absorbtia selectivd prin mai multe medii colorate, consli-
tuind un amestee numit sulbstractiv.

In aceasti categorie se incadreazi combinarea prin amestecare a
culorilor la luecririle de zugrive'i si vopsitorii. Amestecul de doi pig-
menti, de exemplu galben si albastru, intr-ocompozifie aplicatd sub
forma de pelicula (strat subtire) pe o suprafatd suport, va da loc la
urméatorul fenomen : lumina albd care cade pe pelicula trece prin gra-
nulele albastre si este reflectati in interiorul stratului de granulele
galbene, sau trece prin granulele galbene si este reflectala de granulele
albastre. In ambele cazuri raza de lumind inainte de a ajunge la supra-
fatd, nu mai contine decit culoarea verde (fig. 164). Razele care sint

O Galben
& Albasiry

Fig. 164, Amestecarea. substractivi de culori intr-un strat
pigmentat.

absorbite de amestec nu actioneazid asupra ochiului. Particulele galbene
absorb o parte din raze, lisind si treacd numai razele galbene, portocalii
si verzi; razele care au trecut, cad pe particulele albastre, care absorb
la rindul lor pe cele galbene si portocalii, ldsind si treaci numoi cele
verzi. Lumina albi, care a trecut prin particulele albastre. este absor-
bita de particulele galbene in afari de razele verzi. Ca wrmare ameste-
cul va reflecta numai raze verzi cu un oarecare adaos de raze albe
reflectate de suprafata.

La un amestec substractiv al culorilor, principalele culori din care
se pot obtine practic majoritatea culorilor cromatice sint: rosul, al-
bastrul inchis si galbenul

Combinind culorile principale prin metoda substractivd, se pot
obfine alte culori, astfel : portocaliu (rosu - galben), verde (galben-
albastru inchis), violet (albastru inchis--rosu), care se numesc culori
combinate.



Cartea zugravului si vopsitorului 357

—

Dacid se face un amestec substractiv din diferite culori, atit prin-
cipale cit §i combinate, in diferite proportii, se obtine un mare numar
de nuante.

Pentru realizarea diferitelor tonuri ale compozitiilor adicd pentru
deschiderea sau inchiderea culorilor se folosesc pigmentii albi si, res-
pectiv, negri. ) )

Prin cunoasterea legilor de amestecare §i potrivire a culorilor si
puantelor compozitiior de zugravit $i a celor de vopsit, se reuseste
si se obtind cele mai potrivite combinatii de culori, nuante §i tonuri

entru finisarea suprafetelor constructiilor.

Se obtin, prin urmare, o multime de nuante §i pentru fiecare nuanta
o varietate de tonuri. Pentru nevoile picturii, zugravelii §i vopsitoriei
s-au stabilit practic 72 de nuanfe. Fiecare nuantd amestecatd in pro-
portii crescinde cu alb di tonuri gradate deschise, iar cu negru di tonuri
gradate inchise. S-au luat zece tonuri deschise gi zece inchise, in total
douiizeci tonuri din fiecare nuanta. S-a intoemit un tablou, numit
modelar de culori, cu cele 72 de nuante §i 1440 tonuri, in total 1512
tipuri de .culori“ diferite, numir foarte cuprinzator peniru nevoile
picturii, ale zugrivelii si vopsitoriei, ori ¢it de pretenfioase ar fi cerin-
fele in aceasta privintd. BE '

Reprezentarea lor s-a ficut pe un cerc de culori, impdrtit in 72 de
sectoare. Centrul cercului este alb, fisia de margine neagrd. Suprafata
cercului de la centrul alb la fisia |
neagra s-a impirtit in 21 fisii con-
centrice. Pe fisia din mijoc, la fie-
care sector, se aplicd cele 72 nuante
alese, intr-o succesiune potrivita a
gradatiilor. D2 la coroana circulari
din mijloc spre centru, nuanta se
deschide treptat cu alb (tonuri des-
chise) pini la alb curat, jar spre
periferie se inchide treptat cu negru
(tonuri inchise) pind la negru pur
(fig. 165). Fiecare ton se numero-
teazi cu un numir de ordine, in
total 1512 numere. Fiecare numir,
Feprezintf deci - nuanfa culorii si
tonul respectiv.

De obicei 1¢ zrile ». [Fig, 165. Sector cu o nuantd de
Veli « _1 01. 1'1‘111('1'511'111, de ZLgra culpare si 20 tonuri gradate de
€ 51 vopsilorie se foloseste un ' la alb la negru.
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modelar cu un total de 200 nuante si tonuri, care sint suficiente pentru
cele mai pretentfioase cerinfe.

3. PROPRIETATILE CULORILOR

Pentru culorile percepute de ochiul omenesc se pot indica o serie
de proprietati.

a) Culori calde si culort reei. In mod conventional culorile spectru-
lui se impart in doui grupe : calde si reci.

Prin culori calde se infeleg acele culori care produc senzatia de
cald, apropiindu-se de culoarea focului. Din culorile calde fac parte
cele rosii, portocalii, galbene §i cele apropiate de acestea.

Culorile care se apropie de culoarea ghetei, apei, a amurgului etc.,
fac parte din culorile reci. Acestea sint: albastru inchis, albastru-
verde, albasrtru-violet si cele situate aproape de culoarea albastri.

Celelalte culori intermediare fac parte din culorile calde sau reci
dupa culoarea principala care predomind in ele.

b) Contrastul culorilor. Daca se privesc doui culori vecine, se va
observa ci se influenteazd reciproc. De exemplu : dacii lingd o dunga
rosie se traseazi si una galbeni, se observa la imbinare ci dunga rosie
se apropie de culoarea violeta, iar cea galbena de culoarea verde. Aceasta
schimbare a nuantelor culorilor in sectoarele care vin in atingere se
numeste confrasi de margine.

Daca pe o foaie de hirtie albd se pune un patrat tiiat dintr-o hirtie
rosie §i se priveste fix timp de 20 secunde, iar apoi se muta pri-
virea pe SllpI"'lf"lt"t albd, se observa ca pe aceasta apare pentru un scurt
timp aceeasi imagine ca forma, insd de culoare verde. Din experienta
s-a constatat cd in majoritatea cazurilor, culorile imaginilor, care apar
succesiv, sint culori complementare la culoarea primei imagini.

Aceasta modificare a culorilor percepute de ochi se numeste con-
trast succesiv de culori.

Daca doud pitritele gri de acelasi ton se pun, unul pe o hirtie alba
si celalalt pe o hirtie neagrd, se observd cd patritelul asezat pe
fondul negru apare cu un ton mai deschis decit cel agezat pe fondul
alb. Contrastul la care se schimbad tonul culorii se numegste confrast
de luminozilale.

Cunoasterea fenomenelor de contrast al culorilor este foarte im-
portanti la lucririle de zugrdveli si vopsitorii. Ea vine de exemplu
in ajutorul zugravului la alegerea culorii si nuantei respective pentru
zugrivirea incidperilor vecine, astfel ca la trecerea dinlr-o incipere
in alta, fenomenul contrastului cromatic si nu influenteze negativ
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perceperea diferitelor culori, e¢i dimpotrivd si scoatd mm evidenti com-
binarea lor reusita.

Culoarea dungilor de separatie a doua suprafete zugrivite in culori
diferite trebuie astfel aleasia ca sa inlature fenomenul contrastului de
margine.

¢) Culorile din punct de vedere spatial. S-a observat ca unele obiecte
aflate in acelasi plan apar totusi in plane diferite, dacd sint colorate
diferit. Astfel: daci pe o foaie de hirtie neagri se asazi niste buciti
rotunde de hirtie, colorate unele in gri si altele in rosu si se privesc cu
atentie, vor aparea cele colorate in rosu mai apropiate, iar cele colo-
rate in gri mai departate.

In general culorile calde si tari par mai apropiate, iar cele reci si
slabe mai departate decit in realitate. De asemenea, obiectele colorate
in culori calde par mai mari decit obiectele de acelasi fel colorate in
culori reci. Atunci cind se cauta si se punad in evidentd un desen co-
lorat, va trebui astfel aleasa culoarea fondului ca desenul sa iasd in
relief. La zugravirea incaperilor este indicat sa se {ina seama deci de
anumite proprietafi si anume : pentru ca o camerd si para mare, va
trebui zugravita intr-o culoare rece, iar pentru ca o incidpere si parid
mai inaltd, peretii se vor zugravi intr-o culoare calda si plafonul intr-o
culoare rece.

d) Aspectul de ,pondere” a eculorilor, Privind douid cercuri, colo-
rate ca in fig. 166, se creeazd impresia ca cel din stinga are ,stabilitate”,
iar cel din dreapta tinde si se rostogoleasca.

Lulocre
IREhIsg

Luvloare
Jeschisa

Luloare
deschisa
tvlgare
oy :’-’ a.“/& _,-'Sl'}

A

i ol

Fig. 166. Aspectul de ,stabilitate mecanicid® a

Es

culorilor.

AcestTaspect de ,pondere” sau ,stabilitate mecanica™ a culorilor
este important la zugravirea sau vopsirea suprafetelor pe portiunile
unde se intilnesc doud culori diferite. De exemplu : la zugravirea pe-
retilor unei incdperi in doud culori, partea de jos se executa de
obicei cu o culoare inchisi, iar partea de sus cu o culoare mai deschisa,
ca si nu se producd o impresie de ,apasare”,
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Totusi nu este exclusa o combinare inversa a culorilor care, folo-
site intr-un raport ponderat, sa dea un aspect de echilibiu armonios,
reusit si placut. Astfel privind trei dreptunghiuri asezate vertical, a
ciror parte superioara este vopsitd in negru, iar cea inferioard in gri,
in proportii diferite (fig. 167), ochiul este impresionat diferit. In rri-

Fig. 167. Echilibrarea culorilor.

mul dreptunghi, unde culoarea neagri predomini, se produce senzalia
neplicuti cii, culoarea neagrii apasi asupra celei gri; in al doilea drept-
unghi, culoarea neagrd apare ca o bordura, iar in al treilea dreptunghi,
unde a fost aplicat un raport just, adica existd un echilibru intre culo-
rile nengri si gri. combinarea lor produce o impresie vizuald placuta,

In consecinti pentru stabilitate trebuie aplicate tonurile inchise,
weulorile grele”, la partea de jos a perctilor incaperii, iar la parlea de
sus si pe plafon. aplicat un colorit usor, in tonuri luminoase.

4. EFECTELE FIZIOLOGICE SI PSIHOLOGICE ALE CULORILOR
£ Din cele mai vechi timpuri, omul a fost alras de culori. incercind
si le descopere taina. Culoarea, legati indisolubil de corespondenta
ei naturala — lumina — l-a impresionat permanent in cele mai di-
verse moduri. In epoca noastri efectul coloristic este un lucru care
preocupi pe fiecare la locul de munecd. in ambianta strazii sau a locuinfei
si in contactul cu tot felul de obiecte.

Fiecare culoare, in afarda de senzalia care o produce de rece sau
de cald, de greutate sau de spatiu, influenteazd intr-o foarte mare ma-
suri si starea de spirit a omului.

Folosind deci cu pricepere- culorile, nuanfele, tonurile si lumina
se creeaza condifii optime de locuit, de muncd, de studiu, de distractie,
de odihni etc.
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In cele ce urmeazi se va arita influenta pe care o au culorile mai
des folosite, atit asupra simturilor cit si asupra sentimentelor oa-
menilor.

Culoarea rosie este culoarea focului si singelui. Produce entuziasm,
senzatia de cald tonificd puterea musculard, intensifica czirculatia
arteriald si accelereazid respiratia. Nu se recomandi folosirea ei pe pe-
refii dormitoarelor si camerelor de zi, deoarece iritd, distrage atentia
si poate produce insomnii §i cosmare. Se poate folosi insd in sufragerii
si pe suprafete mici in incdperi de trecere (coridoare, holuri etc).

Culoarea albastri este culoarea cerului si mirii. Trezeste dorinta
purititii si setea pentru supranatural. Reprezinti pacea §i calmul.
Este culoarea odihnitoare. Se recomandia pentru inciperi destinate
odihnei. Cind albastrul se inchide in ton cu negru produce senzatia
tristetii, iar cind se deschide cu alb produce senzatia departirii si in-
diferentéi. Nuantele de albastru produc in general senzatia de rece.
Se foloseste in incéperi calde si insorite.

Culoarea galbend este culoarea care radiazi lumina, trezeste ochiul,
invioreazi si fortificd sistemul nervos, dind o impresie de maturitate
Se recomandi folosirea unei culori galbene clare, luminoase, in inci-
peri intunecoase. Trebuie evitatd culoarea galben prea deschis deoarece
se prafuieste. :

Culoarea verde este culoarea naturii. Este linistitoare, calmeazi
spiritul si odihneste ochii. Poate fi aplicatd pe peretii inciperii de studiu
sau pe tavanul dormitorului. Este o culoare calmanta dar in cantitate
mare poate provoca senzatia de tristete.

Culoarea violet este culoarea tristetii, a iluziilor, a alegoriei sia
simbolizirii. Este culoarea care a intrat in istorie cu semnificatia de
noblete. Este o culoare a maturitatii si nu a tineretii.

Culoarea portocalie este o culoare caldd care rascoleste si stimu-
leaza pe fricosi si nehotériti. Desi pare uneori putin agresivd, trans-
mite totusi o impresie de siinitate si patos vital In suprafete mari
pare dulceagid si usor iritanta.

Nuantele de roz incilzese, sint vesele dar fird valoare coloristica.
Este o culoare specific feminini.

Culoarea albi produce senzatia de curat. In cantitate mare insd
devine o culoare monotoni, orbitoare si oboseste ochii. Se recomandd
pentru inciperi intunecoase si ca fond pentru cazul cind se scot in evi-
dentd alte culori.

O armonie a culorilor se obtine printr-o gami redusd de culori,
in general cu trei culori, in care cele reci si se echilibreze cu cele calde.
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Culorile vii se folosesc pe suprafete foarte mici. Culorile acromatice
(negru, gri, alb) nu realizeazi nici un fel de armonie, insd scot in evi-
denti ansamblul coloristic. Culoarea neagrd contribuie la obfinerea
efectului de contrast si constituie trecerea de la o culoare vie la alta.
Trebuie folositd in cantititi mici. Culoarea albd este ideali pentru a
scoate in evidenta o culoare vie. Gama tonurilor gri se foloseste pentru
a ,lega® armonia culorilor; scoate in eviden{d wvaloarea & tablourilor,
tapiteriei si diferitelor obiecte din inciperi.

In general cunoasterea legilor armoniei poate constitui doar un in-
dreptar si un punct de orientare, deoarece, de obicei, survin o serie
de alti factori si atunci, de la caz la caz, intervenfia unor anumite culori,
are rol si corecteze, si ordoneze sau si accentueze anumite lucruri.

5. ALEGEREA CULORILOR

Criteriile de alegere a culorilor sint variate si depind de incadrarea
construetiei in ambianta naturii sau urbanistici, de destinatia cladi-
rilor, de functionalitatea incaperilor si de efectele psihologice si fizio-
logice ale culorilor.

a) Alegerea ciilorilor pentru fafade. Compozitia coloristici pentru
fatade trebuie sa tina seamia de gruparea clidirilor in ansamblu, de
evitarea monotoniei monocrome, care este obositoare, precum si a
variatiei excesive de culori, care face si dispard caracterul unitar al
constructiei. De asemenea, la un complex de cladiri, trebuie si se aiba
in vedere destinatia cladirii, inaltimile si legaturile cu celelalte cladiri,
accentul care trebuie creat intr-un anumit loc si distanta de la care
este privit ansamblul.

Criteriile de alegere a culorilor pentru fatade se stabilesc astfel:

— cu cit cladirea este mai mica, cu atit culorile vor fi mai vii

— trebuie evitate culorile prea dulei (trandafiriu si liliachiu)

— anumite puncte caracteristice cladirii (orizontale sau verticale)
trebuie sa se scoatd in evidentd prin culori;

— porliunile retrase se acopera eu culori reci, iar cele de prim plan
cu culori calde;

— pentru scoaterea in evidentd a detaliilor de arhitecturd se folo-
sesc culori vii pe un fond mai linistit, fird si fie totusi dominante ;

— pe suprafete mari nu se folosesc culori tari;

— marile ansambluri arhitecturale se coloreazid in nuante si tonuri
pastelate care se completeazi armonios cu culoarea spatiilor verzi.

- WE
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b) Alegerea culorilor pentru loeuinte. Coloritul locuintelor trebuie
ales {inind seama de rolul incaperilor, de activitatea desfasuratd curent
in acestea (camera de zi, dormitor, sufragerie, etc.), de orientarea lor
fati de soare, precum $i de armonizarea cu coloritul mobilei, al tesa-
turilor ete. din interior.

Folosirea unui numir prea mare de culori este obositor, de aceea
este bine si fie alese citeva culori (in general trei) care, folosite cores-
punzator, sa realizeze armonia coloristica dorita.

Nu este recomandabila nici folosirea unei singure culori sau unei
varietati de nuante a unei singure culori, deoarece se obfine un colorit
monoton, timid, care nu prezintid interes, lipsit de contraste armo-
nioase. Desigur nu este recomandabil nici folosirea la intimplare a culo-
rilor si contrastelor deoarece locuinta ar deveni atunci o imagine {ipa-
toare de bilei.

Zugravirea peretilor cu diferite desene florale si culori (cu ajutorul
rolelor sau sabloanelor), aparent, infrumuseteaza interiorul dar in rea-
litate are ca efect obosirea ochiului 8i o concurenta cu desenele si culo-
rile de pe covoare sau de pe tapiterie. Aceasti rezolvare decorativa
reprezinti o falsa pretiozitate care micsoreaza: pe cea reald a mobilie-
rului, covoarelor si tapiteriei, Singurul avantaj pe care-1 prezinta este
cel practic, ci se acoperd eventualele defecte ale suprafetei suport sau
chiar ale finisajului. _

Pentru realizarea unui interior corespunzator se alege un numar
redus de culori, din care se preferd una care devine dominantd. Ale-
gerea nu se face la intimplare ei dupi consideratiile amintite mai inainte.

Culoarea dominanta poate fi aceea a mobilierului, a peretilor, a
tapiteriei etc., urmind ca obiectele din interior si se subordoneze ele-
mentelor principale prin diverse armonii coloristicer de contrast sau
similitudine. De exemplu : dacd pe suprafata peretilor se proiecteaza
majoritatea obiectelor din interior, acesta constituie fondul. Culoarea
care se alege pentru fond se poate considera dominanta, fatd de cele-
lalte culori si in consecintd trebuie stabilite relatii armonice intre ele.

Dacd din specificul unei incéperi suprafetele dominante sint ale
tapiferiei, atunci se armonizeaza culoarea peretilor cu acesta, iar pen-

tru celelalte obiecte se aleg culori care si armonizeze cu suprafata
dominanta.

Interiorul coloristic al unei locuinte nu se rezolvi pentru toate in-
ciperile la fel. Alegerea gamelor de culori pentrn fiecare camerid nu
se face oricum, ci se {ine seama de funcfiunea principala, specifica in-
ciiperii respective. De asemenea, se va {ine seami de dimensiunile inci
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perii, de modul de iluminare, de orientarea si chiar de virsta si perso-
nalitatea persoanei care o ocupa. -

Intr-o incipere mici se folosesc culori luminoase si deschise, iar
la perdele si {esdturi culori armonioase $i motive mici.

In incaperi scunde, tavanul se coloreazii intr-o culoare rece des-
chisa, iar perdelele se recomandi sd contind linii verticale.

Intr-o inciipere prea inaltd tavanul se coloreazi intr-o culoare calda
cu un ton mai inchis, iar perefii in culori reci sau se finiseazi cu tapet
cu motive orizdntale.

Cind intr-o incapere se afld doui usi de inaltimi diferite se poate
atenua acest aspect inestetic prin vopsirea lor cu aceeasi culoare ca
si a peretilor. B

Intr-o incipere lungé si ingustil, peretii lungi se coloreazi in culori
reci ca si producd senzatia cd se depérteazi, iar cei scurli in culori
calde, ca si producd senzatia ci se aproprie. In acest fel inciperea ca-
pata prin colorit o figura mai armonioasa,

Peretii unei inciperi intunecoase se acoperi cu culori luminoase
albe, galbene sau gri.

Inciperile orientate spre nord, neinsorite, se coloreazi cu culori
calde apropiate de aceea a soarelui. Inciperile orientate spre sud se
coloreaza in culori .rdcoroase” ca : verzi, albastru ca cerul, gri pastel ete.

Pentru incaperile orientate spre risarit se aleg culori moi, pentru
a nu aparea, la lumina razelor solare prea dure. De preferat o culoare
gri-albastru, gri-bej, crem luminos -ete, Culorile incaperilor orientate
spre apus, apar la asflinfitul soarelui mai calde. Se recomandi alegerea
unor culori ca albastru ca cerul, culoarea teiului, sampaniei ete.

Culorile trebuie potrivite si cu individualitatea locatarilor. Natu-
rile reflexive au inclinatie pentru culorile dulei si reci, iar cele expan-
sive preferd culorile indriznete si contrastante.

Iu cele ce urmeazii se vor da citeva indrumiri orientalive in ceea
ce priveste alegerea culorilor pentru diversele inciperi ale unei locuinte.

Camera de zi (fig. 168 de la sfirsitul cartii), a carei functiune speci-
fica este destinderca si primirea, se finiseazii cu o combinatie de culori
active, antrenante, luminoase si ospitaliere. Dacd peretii se coloreazi,
de exemplu, intr-un ocru-gialbui foarte deschis si plafonul in alb, cu
mobilierul in culoarea cafeniu pal, se stabileste un aspect armonios al
coloritului intregii incéperi.

Culorile folosite pentru dormitor trebuie sii fie pe cit de calmante
pe atit de pasive si odihnitoare, ele nu trebuie sa contrasteze cu culoa-
rea dulapurilor. Dacii, de exemplu, pentru pereti se alege culoarea



Cartea zugravulul si vopsitorului 165

senind a unui bleu deschis, culoarea dulapurilor poate i un cafeniu
pal, ea si in camera de zi.

Peretele din spatele patului poate fi colorat cu un ton mai inchis
sau mai deschis decit ceilalfi, in schimb pentru peretele din fati se folo-
seste o culoare odihnitoare.

Pentru tavan trebuie evitatd culoarea albd care poate deveni obo-
sitoare pentru cel culcat in pat. Trebuie ales un ton deschis de culoare
verde, eventual cu nuante usor albidstrui, care exprimd liniste si cal-
meaza sistemul nervos.

Sufrageria, in care se ia masa, trebuie si capete un colorit adec-
vat care si stimuleze pofta de mincare si si tonifice puterea muscu-
lard. Se pot alege astfel culorile calde rosu-portocaliu, cuprinse intre
nuantele portocaliului deschis si visiniu.

Camera de studiu, care prin definifie este o incdpere linistita si
in care celui care studiazid nu trebuie si i se distragd atenfia, se colo-
reaza (peretii) intr-o culoare linistitoare, care odihneste ochii si pro-
duce o slabire a tensiunii muschiulare. Culoarea care se poate alege
este cea verde in tonuri deschise, sau o nuanti de bleu-verde sau un
ton de albastru deschis. Tavanele pot fi colorate in alb, pentru difuzarea
uniformdi a luminii in incdpere.

Pentru camera copiilor se fine seami, in primul rind, de virsta
acestora. La virsta copildriei ei au preferinte pentru culori vii, con-
trastante si calde. Spre puhermte si adolescenta gusturile tinerilor
trec spre culori reci, adinei §i tainice. Treptat, dem preferinfele trec
de la galben, portocaliu §i rosu, spre gama opusd, a culorilor verde,
violet si albastru.

Pornind de la aceste culori se vor alege dominantele si restul de
culori’ in nuante si tonuri, atenuind contrastele pe masuri ce virsta
creste.

Indicatiile prezentate sint orientative si nu trebuie si ingradeasca
$i sa incomodeze preferintele personale, atit timp, bineinteles, cit nu
intrai in contradictie cu acestea.

¢) Alegerca culorilor pentru locurile de munei. In tehnica mo-
derni culoarea si lumina sint considerate ca factori importanti de mai-
rire a randamentului muncii, de micsorare a oboselii, ca mijloc de sem-
nalizare si securitate, contribuind in mod direct la madrirea produc-
tivititii muncii, Folosirea judicioasi a culorilor oferd condifii optime
de desfisurare a muncii, actionind direct supra sistemului nervos al
muncitorului. Atunci cind munca are un caracter monoton este ne-
cesarid .inviorarea“ sistemului nervos. Se realizeazid prin vopsirea pe-
refilor §i utilajelor sectiei. respective in culori deschise, invioratoare.
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Daci munca cere o atentie incordatd, peretii inconjuritori tre-
buje acoperiti cu culori linistitoare, pentru a nu distrage pe muncitori.

Vopsirea masinilor si peretilor in culoarea cenusie pentru ,a nu
se vedea murdaria“, s-a dovedit profund eronati, deoarece contravine
nu numai principiilor estetice, ci si caracteristicilor fiziologice ale ve-
derii, insasi tehnologiei productiei. Un fir de par sau de praf, cazut
intr-un aparat complex, micsoreazd precizia Iui §i duce la aparitia re-
buturilor. Prin urmare, faptul ca murdaria nu se vede, nu este un lucru
pozitiv. Utilajul trebuie vopsit in culori care fac murdéria mai vizi-
bila si ajuta la indepartarea ei la timp. Este o necesitate tehnologica.

Alt considerent care pledeazd in favoarea coloririi utilajului este
si urmitorul: in general, culoarea unei piese de otel se apropie de
cea cenusie. Pentru a distinge aceastd piesi de masina de culoare ce-
nusie, este necesarda incordarea vederii. Prin masina trec zilnic zeci si
sute de asemenea piese. Muncitorul oboseste iar productivitatea muncii
lui scade treptat spre sfirsitul schimbului.

Prin cercetari stiinfifice s-a dovedit ca o suprafati de culoare ce-
nusie absoarbe 659, din lumina naturald. Prin urmare, zugriavirea
sau vopsirea incidperilor de productie in culori inchise si vopsirea ma-
sinilor in culoare cenusie intunecd in mod artificial sectiile, facind ne-
cesard cheltuirea unor sume importante pentru iluminatul suplimentar.

In sectiile cu procese tehnologice ,la cald® (cuptoare, turnatorii,
forje ete.), se utilizeaza culori reci cu diferite nuante de albastru si
verde, iar in sectiile intunecoase $i cu temperaturi scazute se prevad
culori calde (galben sau portocaliu).

In sectiile cu zgomot puternic se utilizeazi culori pastelate, pale,
in cele cu zgomot inibusit, culoarea verde-gilbui sau albastru-verzui,
jiar in cele cu zgomot strident culoarea albastru-gri.

In sectiile cu mirosuri patrunzitoare se recomandi culoarea al-
bastra sau galbeni.

In sectiile care afecteazi simftul gustului se folosesc culorile :

— pentru dulce, albastru-gri, gri-albastrui;

— pentru acru, ultramarin pind la violet ;

— peniru sirat, roz;

— pentru amar, albastru deschis pind la galben-verzui deschis.

fn sectiile cu umiditate ridicatii, se folosese culori ,uscate”: cu-
loarea nisipului (ocru, portocaliu).

In sectiile cu aer prea uscat, se folosesc culori ,umede”, albastre-verzui.

La muncile de manipulare a lizilor muncitorii se simt mai putin
solicitati fizic de lazile de culoare deschisd care par mai ,usoare“ decit
de lazile, de aceeasi greutate, dar vopsite in culori inchise.
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Utilizarea culorilor deschise predispune la curidtenie si la ingri-
jirea locului de lucru.

Indicatiile care s-au dat privitor la folosirea culorilor corespon-
dente unui proces de productie, nu trebuie §i nici nu pot fi interpretate
in mod absolut ; ele constituie totusi o orientare bazatid pe experienta
unor comportari identice, care, desigur, nu exclude exceptiile.

d) Alegerea culorilor pentru seoli. Culoarea in cladirile scolare se
stabileste luindu-se in considerare orientarea incaperilor principale,
virsta elevilor si conditiile de studiu si invafatura. Alegerea culorii
nu este numai o problema de finisaj ci si una de creatie complexa, in
care se impletesc aplicatiile cunostintelor psihologice, pedagogice si
constructive.

In clase nu se recomandd folosirea culorilor prea luminoase sau
prea intunecoase, in schimb se recomanda ca peretii lor sa fie finisafi
in culori diferite. Astfel: peretele frontal, inspre care este indreptata
privirea elevului sa fie colorat intr-o culoare mai intensi pentru a con-
centra atentia in acest loc, peretii in care se giisesc golurile ferestrelor,
intr-o culoare mai deschisd pentru atenuarea contrastului cu ceilalti
pereti. Numairul culorilor folosite trebuie si fie cit mai mic, deoarec