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Soldadura a Frio de Revestimentos Vinilicos para Pavimentos

RESUMO

As preocupacdes ambientais com o aproveitamento ou a reciclagem depois da
vida 1til de um material, o beneficio que a utilizacdo desse material pode trazer ao
mundo, a forma como o produto é obtido, sdo assuntos em geral importantes nos dias que
correm.

No caso especifico desta tese, o material mais falado serd o vinilico, servindo de
mote para apresentar uma solugdo alternativa de soldadura de juntas para pavimentos
vinilicos.

Preocupagdes com as exigéncias e classificagdes funcionais, bases de
assentamento, camadas de regularizacao/primdrios e colas serdo também destacadas, até
porque sem a boa execucdo/conjugacdo de todas as partes dificilmente obteriamos um
bom pavimento.

Cada vez mais, solucdes alternativas para situacdes correntes sdo procuradas, quer
por construtores quer por projectistas, tendo em vista o melhoramento ndo sé dos
trabalhos a realizar mas também o aspecto visual dos mesmos quando concluidos.

Constitui objectivo essencial da presente tese provar que uma solugdo
praticamente desconhecida no nosso pais como é o caso da soldadura a frio, num
pavimento vinilico, é tdo boa ou melhor que a solugdo tradicional de soldadura a quente,
onde o cordao de soldadura é visivel. Paises como a Franca ou a Alemanha, j4 utilizam ha
alguns anos esta solucdo, ndo s6 porque permite aos arquitectos projectar chdaos em
vinilico mais elaborados ndo sendo visivel qualquer tipo de descontinuidade/junta, mas

também porque em termos de execucdo e utilizacdo permite uma maior rapidez.
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ABSTRACT

The environmental concerns with the recovery or recycling after the material life
cycle, the benefit that the use of this material can bring to the world, how the product is
obtained, are important issues nowadays.

In the specific case of this thesis, the material most talked will be the vinyl,
serving as theme to present an alternative for welding joints in vinyl flooring.

Worries with the requirements and functional -classifications, foundation
settlement, layers of regularization / primer and glues will be also highlighted, because
without the performance / combination of all parts we hardly would get a good floor.

Increasingly, alternative solutions to current situations are sought out, either by
builders or by designers, to improve not only the work involved but also the visual aspect
of it when completed.

The primordial purpose of this thesis is to prove that a virtually unknown solution
in our country, like cold welding in vinyl flooring, is as good or better when compared to
traditional hot welding process, where the weld seam is visible. Countries such as France
and Germany, already use this solution for some years now, not only because it allows
architects to design vinyl floors more elaborated, without being visible any kind of

discontinuity / joint, but also because it’s faster in terms of execution and use.
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1. INTRODUCAO

1.1 Generalidades

Ao longo dos tultimos anos, fabricantes de pavimentos vinilicos procuram cada
vez mais responder a crescente exigéncia que o mercado obriga. Aspectos relacionados
com o fabrico do material vinilico ou simplesmente com o campo de aplicagdo, servem
de mote para o desenvolvimento do presente estudo sobre uma solucdo alternativa para
soldar juntas nos revestimentos vinilicos.

Em Portugal a soldadura utilizada desde sempre para soldar juntas de
revestimentos vinilicos € a soldadura a quente, utilizando um corddo de soldar do mesmo
material do revestimento. Uma vez que existe no mercado Alemao hd algum tempo uma
cola liquida que solda juntas de revestimentos vinilicos a frio, parece de todo importante
perceber se esta solu¢do desconhecida ou simplesmente ignorada até a data em Portugal,
tem a capacidade necessdria para se implementar no nosso pais.

Dado nao existir qualquer estudo até a data sobre esta solu¢cdo de soldadura a frio
no nosso pais, torna-se de elevado interesse os resultados alcancados nos ensaios de
traccdo, embora restritos, desenvolvidos nesta tese. Provando a aplicadores e utilizadores
que a limitacao existente até hoje na soldadura de juntas de revestimentos vinilicos, deixa
de existir (pelo menos para os casos apresentados).

A opc¢ao de escolha quanto a empresa fornecedora das amostras de vinilico teve
unica e exclusivamente a ver com a disponibilidade apresentada pela Tarkett para a

execugdo das amostras de acordo com a norma [26].

1.2 Organizacio da presente tese

Constitui objectivo essencial desta tese apresentar resultados que provem a boa
resisténcia a trac¢do das amostras em estudo.

Conhecer o material que este tipo de soldadura une, a preocupagao que existe com
o ambiente e o seu processo de fabrico, sio um bom ponto de partida. As exigéncias que
os pavimentos vinilicos t€ém que garantir e a sua classificacdo funcional ndo foram
esquecidos, bem como os cuidados a ter na execug¢do das diversas camadas que dao

origem ao pavimento onde o vinilico serd assente.
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Complementa-se ainda a tese com uma descricdo das operacdes de soldadura a
quente e a frio executadas nos provetes, assim como a descri¢do da composicao dos trés

tipos de amostras utilizadas na realizacdo dos ensaios de trac¢do.
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2. O VINIL

2.1 Evolugio histérica

Uma vez que tanto a junta de soldadura a frio como a junta de soldadura a quente,
soldam material vinilico, faz todo o sentido falar um pouco sobre a histéria do vinil.

O vinil que hoje se conhece provém da evolugdo do lindleo. O nome lindleo vem
do latim linum, que significa linho e da palavra em latim oleum, que significa 6leo. Foi
descoberto em 1860 por um fabricante de borracha, Fredrick Walton, resultante da
observacdo da pele produzida pelo 6leo oxidado de linhaca que se formava nas tintas.
Trés anos mais tarde Fredrick Walton recebe a patente britanica pela sua invengdo,
estdvamos entdo no ano de 1863. Nos anos seguintes o lindleo passou a fazer parte dos
revestimentos de piso e de paredes nas casas Vitorianas. O lindleo é feito a base de
pigmentos, resinas de pinheiro, sementes de linho e “farinha” de pinheiro. E fabricado
com Oleo de linhaca oxidado e adicionado com outros ingredientes para formar uma
mistura consistente denominada de pasta de linleo (também conhecida por cimento de
lin6leo). De acordo com a Columbia University Press, o 6leo de linhaca é exposto ao ar

numa sucessao de “filmes” adelgacantes até adquirir uma consisténcia eléstica, ou entao,

(@'N

€ engrossado por aquecimento até que se torne uma massa esponjosa que depois

o

esmerilada e misturada com serradura de madeira ou cortica, para poder ser aplicada
base e suavemente enrolada. E entdo colocado a “amadurecer” em estufas [1].

O PVC € uma resina termopldstica que foi criada pelo quimico alemao Eugen
Baumann em 1872, nunca tendo sido patenteada. Anos mais tarde, em 1913, o também
alemao Friedrich Klatte, inventou um novo método de polimeriza¢do do cloreto de vinil
utilizando a luz solar, tendo-se tornado assim, o primeiro inventor a receber a patente
pelo PVC. Contudo, esta descoberta ndo surtiu qualquer utilidade pratica, uma vez que
era considerado pelas pessoas como “ndo tendo qualquer valor prético”, até que por volta
do ano de 1926, Waldo Semon melhorou o produto ao inventar o policloreto de vinilo
plastificado, correntemente designado de vinil. Esta descoberta foi feita quando Waldo
Semon pesquisava como investigador para a empresa norte americana onde trabalhava, a
B.F. Goodrich [2].

Descoberto entdo acidentalmente quando Waldo Semon pesquisava acerca de um

adesivo sintético, o policloreto de vinilo ou PVC, comecou a ser experimentado em bolas
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de golfe e saltos altos. Entre 1930 e 1940, a medida que foram sendo descobertas novas
aplicacdes, tais como isolamento para cabos, cortinas para chuveiros impermedveis, etc.,
que tinham como base o PVC, comecaram a surgir as primeiras fébricas para a produgdo
do PVC, fazendo face a procura desse material versatil. Desenvolveram-se assim mais
formas de produzir e de fabricar o novo plastico em diferentes produtos, tais como juntas
e tubagens. Durante a II Guerra Mundial, o PVC foi muito utilizado por navios militares
norte americanos, nomeadamente no revestimento dos cabos que passavam a ser em vinil,
deixando para trds a borracha. Apés a Guerra rapidamente se difundiram noticias sobre a
versatilidade que o vinil vinha a ganhar, exemplo disso era a sua reac¢do ao fogo, levando
assim, a dezenas de utilizacdes comerciais. Durante os anos 50 e 60, utiliza¢des
inovadoras para o vinil continuavam a aparecer: o latex composto por vinil era utilizado
em botas, tecidos, revestimentos e estruturas insuflaveis. Este material era
progressivamente melhorado, acabando por lhe conferir maior durabilidade, abrindo
assim as portas para a sua aplicacdo na construcdo civil. Rapidamente o vinil comecou a
ser um icone na area, devido ao desenvolvimento da resisténcia do plastico a corrosdo, a
luz e aos quimicos. Actualmente o vinil € o segundo pldstico mais vendido no mundo, o
seu baixo custo e a sua versatilidade/desempenho fazem dele o material de eleicao de
dezenas de industrias tais como a da aerondutica, a da sadde, a do automoével, a da
construcdo, etc. Quer o vinil se apresente na forma flexivel (plasticos), quer se apresente
na rigida (tubagem), € sem sombra de divida, uma das principais materiais do século

XXI[3].
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3. PREOCUPACAO AMBIENTAL

3.1 Cuidados com o ambiente

O cuidado a ter com o ambiente € um problema com o qual nos deparamos todos
os dias. Cada vez mais temos que ter a preocupagdo de conhecer e fazer dos produtos,
produtos desenvolvidos, produzidos e manuseados com grande preocupacdo pela
sustentabilidade e pelo ambiente. E a chamada Consciéncia Ambiental, que permite fazer
com que produtos como o vinil tenham essa filosofia, desde a sua idealizacdo até ao seu
desperdicio.

Os produtos de construcao feitos em PVC t€m inimeros beneficios energéticos e
ambientais. Desde o final dos anos 80, foram realizadas mais de vinte avaliacdes sobre o
ciclo de vida dos produtos feitos em PVC, comparando-os com outros produtos similares

feitos de materiais diferentes [4]. Concluiu-se entdo que:

e Qs produtos feitos em PVC tinham um desempenho bastante favoravel em termos
de eficiéncia energética, de valor térmico-isolante, reduzida contribui¢do de gases
com efeito de estufa e na durabilidade dos produtos traduzindo, deste modo, a

menor utilizac@o de recursos.

e A poupanga de energia e a reduzida emissdo de CO, faz com que a energia gasta
na produgdo do PVC seja, em relacdo a produtos concorrentes, mais reduzida e

em relacdo a outros materiais plasticos em menos 20 %.

e (O PVC € altamente duradouro, o que permite conservar recursos, assim como nao
apodrece nem corrdi, como muitos outros materiais, nao precisa de limpeza com

produtos quimicos agressivos, bem como pinturas frequentes.

e Sendo também reciclavel, o PVC ¢é actualmente o material mais reciclado
(principalmente pds-industrial). Empresas como a Tarkett ou a C&A
Floorcoverings reciclam milhdes de euros anualmente com programas muito bem

sucedidos nesta area.
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e Um outro factor interessante tem a ver com a poupanga hidrica que se consegue
ter caso se utilizem tubos em PVC, uma vez que estd provado que ndo corroem, e
que estdo entre os tubos que menos quebram. Comparando com os tubos
metélicos que, durante um ano, devido a fugas por envelhecimento e corrosido dos
tubos metélicos, perdem nimeros incalculdveis de litros de dgua tratada por todo

o mundo [4].

3.2 Analise do ciclo de vida (Life Cycle Analysis)

A base para qualquer trabalho ambiental estd na andlise do ciclo de vida. Para se
conseguir diminuir os efeitos ambientais dos produtos relacionados com o PVC, devem
ser levados em conta vdrios aspectos tais como: matérias-primas, produto, construcdo e
producdo, transportem, instalacdo, limpeza e manutencdo e, por fim, reciclagem e
manuseamento dos desperdicios.

Os principais critérios levados em consideragdao pelo LCA do material em estudo

sao [5]:

Alteracdes climatéricas do CO2 e outros gases com efeito de estufa.

¢ Acidificacdo atmosférica.

¢ Emissoes para o ar € a gua.

e Consumo dos recursos de energia.

¢ (Qualidade do ar interior (VOCs — Volatile Organic Compounds).

e Desperdicios — reutilizar — reciclar e destruir
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3.3 Beneficios ambientais dos pavimentos vinilicos

Uma fécil limpeza e manutencdo permitem poupar quantidades considerdveis de
agua, detergente e energia ao longo dos anos. Aumentando a sua durabilidade damos
também ao pavimento um ciclo de vida mais longo.

Estes pontos e os que se seguem fazem deste tipo de material uma boa solugdo

para pavimentos [5]:

e Rentabilidade energética — gracas a durabilidade do pavimento, a sua substituicao

ndo ¢ tao frequente como ha uns anos atras, logo, menos energia e outros tipos de

recursos sdo gastos para produzir e instalar novos pavimentos.

e (Qualidade do ar no interior — quando instalado respeitando as instrugdes, o

pavimento vinilico ndo ird, de modo adverso, chocar com a qualidade do ar

interior.

e Controlo de infec¢des — superficies faceis de limpar sdo cruciais para o controlo

de micrébios patogénicos e para promover um ambiente limpo. Juntas soldadas

em dreas esterilizadas oferecem protecc¢ao e impermeabilidade total.
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4. PROCESSO DE FABRICO

4.1 Composicao do vinil

Como todos os plasticos, o vinil resulta de uma série de etapas processuais que
convertem matérias-primas baseadas em hidrocarbonetos (petréleo, gds natural ou
carvao), em produtos sintéticos Unicos chamados polimeros. O polimero de vinil € raro,
por ser baseado em parte por hidrocarbonetos, etileno obtido por tratamento, ou por
“quebra” das moléculas através de um processo simples de aquecimento do gas natural ou
do petrdleo, e por ser o restante fabrico baseado, no elemento natural, o cloro. O cloro
confere duas vantagens ao vinil. Primeiro, o cloro provém da salmoura, uma soluciao de
sal comum e dgua fazendo com que a sua disponibilidade e acessibilidade estejam sempre
garantidas; o que torna o vinil menos sensivel as flutua¢cdes do mercado mundial do
petréleo, comparando-o com os polimeros que sdo totalmente dependentes do petrdleo.
Segundo, o cloro possui propriedades inerentes excelentes, de retardador as chamas,
passando-as directamente para o vinil. Torna-o, assim, uma excelente escolha para
aplicacdo em condutores eléctricos e instalacdes eléctricas que necessitam de grande

resisténcia a inflamac¢do e a propagacao de chamas [6].

RACKING
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\ E‘va. e | B S AT
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Figura 1 — Processo de fabrico [6]
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E através de uma reaccdo quimica entre o etileno e o cloro que, ao combinarem,
formam o dicloreto de etileno que, por sua vez, é transformado num gis denominado de
mondémero de cloreto de vinil. A etapa final, designada de “polimerizacdo”converte o
mondémero em polimero de vinil, um p6 branco, de granulado fino, ou resina conhecida
como cloreto de polivinilo, ou simplesmente vinil. Contudo, esta resina estd ainda a um
passo de se tornar um material utilizdvel, tem de ser combinada com aditivos quimicos
seleccionados e modificadores, para alcancar as diversas propriedades desejaveis que
existem nos produtos feitos a partir do vinil. Estando estes adicionados, o composto de
vinil (material resultante), pode ser convertido numa quase ilimitada variedade de
aplicacdes. Esta versatilidade € ainda outro motivo pelo qual o vinil ocupa uma grande
parte do mercado do plastico. Apenas o pléstico pode ser feito suficientemente fino e
flexivel para revestimentos de parede, € a0 mesmo tempo, rigido e duro para tapumes nos
edificios por exemplo. Dependendo dos aditivos e modificadores utilizados, o composto
do vinil pode ser utilizado dentro ou fora de portas, ser transparente ou opaco e possivel

de se adaptar a qualquer cor [6].
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5. EXIGENCIAS E CLASSIFICACOES FUNCIONAIS DOS PAVIMENTOS

5.1 Exigéncias funcionais

De um modo geral, as exigéncias funcionais de revestimentos de piso para
sistematizacdo e simplificacdo podem agrupar-se conforme os tipos e fins que visam da

seguinte forma [7]:

e Exigéncias de seguranca, pelas quais se procura garantir a integridade fisica dos

ocupantes dos pavimentos dos edificios.

e Exigéncias de habitabilidade, destinadas a assegurar, por um lado, as condi¢des

indispensdveis a vida fisioldégica dos ocupantes e, por outro, as necessarias

condi¢des de conforto dos utentes.

e Exigéncias de durabilidade, pelas quais se visa garantir a manutencdo das
qualidades do revestimento e, portanto, a satisfacdo das exigéncias atrds referidas,
ao longo do tempo com um minimo de custos, quer iniciais, quer de manutengao,

reparacao e limpeza.

Em seguida apresentar-se-d o quadro com a lista das exigé€ncias a satisfazer pelos
pavimentos dos edificios, incluindo o pavimento resistente e 0s respectivos revestimentos
de piso. Ao analisar-se 0 quadro em questdo percebe-se que as exigéncias a satisfazer
pelos pavimentos sdo muito diversificadas, e que, de um modo geral, a contribuicdo do
revestimento de piso € fundamental para o cumprimento da maior parte das exigéncias.

No quadro seguinte, podemos observar as exigéncias a satisfazer por parte dos
revestimentos de piso correntes. Analisando o quadro, mais uma vez constata-se que a
escolha de um revestimento de piso depende de uma multiplicidade de factores. Estas
exigéncias podem ser quantificadas de modo diverso em fun¢do do tipo de utilizacdo

previsto para o local onde se aplicara.
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Quadro 1 — Exigéncias funcionais dos pavimentos' [7]

1 . . . . .
O coeficiente k que aparece no quadro 1, segundo o novo regulamento de térmica passou a designar-se u
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EXIGEACIAS DE
SEGURANCA

EXIGENCTAS DE
HEE[TAZIL[DADE

EXIGERCIAS DE
DUEARILIDADE
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5.2 Exigéncias de seguranca

5.2.1 Riscos correntes

e Resisténcia mecanica — todos os revestimentos de piso devem conseguir suportar

as accOes resultantes, quer das cargas permanentes, quer de sobrecargas
provenientes da utilizacdo que actuem sobre eles sem que com isso, se encontrem
fendas, fracturas ou qualquer outro tipo de dano. Devem também conseguir
suportar sem danos, as deformagdes provocadas nas bases de assentamento, tanto

pelas actuacgdes de cargas estdticas, como pelas dinamicas.

e Segurancas na circulagdo — para garantir a seguranca dos utentes, oS

revestimentos de piso ndo devem apresentar uma superficie escorregadia. Nos
locais himidos, caso de casas de banho e zonas de lavagem, deve sempre esta
condicdo ser respeitada mesmo em situacdes em que o revestimento esteja
molhado ou simplesmente himido. Em relacio a degraus, o cobertor deve
apresentar caracteristicas de tal forma que limite qualquer risco de
escorregamento (caso ndo se verifiquem essas caracteristicas, deverdo ser
colocadas faixas anti-derrapantes no focinho dos degraus). Importa ainda dizer
que tanto em dreas correntes como em acessos, deve-se evitar qualquer tipo de
ressaltos no pavimento, excluindo apenas os ressaltos de soleiras de portas de

entrada, varandas, ou divisdes confinadas através das quais nao exista circulacdo.

5.2.2 Riscos ndo correntes

e Seguranca contra risco de incéndio — em caso de incéndio ou de contactos

acidentais com materiais inflamdveis, o revestimento de piso ndo deve, em geral,
poder inflamar-se muito facilmente, propagar muito rapidamente a chama, nem

libertar gases toxicos caso entre em combustao.
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e Seguranca contra riscos de electrocussdo — os revestimentos de piso devem ter
uma resisténcia eléctrica bastante elevada, sendo a sua condutibilidade eléctrica
suficientemente baixa para limitar possiveis fugas de corrente, provocadas por

algum defeito dos aparelhos eléctricos que se utilizem no espaco.
5.3 Exigéncias de habitabilidade
5.3.1 Exigéncias de estanquidade

Quando falamos em pavimentos de pisos térreos, devemos sempre garantir a sua
estanquidade a humidade ascendente do solo, através das disposi¢des construtivas
existentes para essa exigéncia. Nos locais em que a humidade e a presenca de dgua
possam ter um cardcter permanente ou prolongado, deve assegurar-se a estanquidade,
tanto do piso como dos respectivos remates com elementos emergentes da construgao.

5.3.2 Exigéncias de salubridade

e Exigéncias de higiene normal — os revestimentos de piso devem ter caracteristicas

tais que permitam a manutencdo e a sua limpeza, ndo podendo ser afectados,
mesmo que a médio prazo, pelas ac¢des de lavagem ou abrasivas inerentes aos
processo de limpeza, bem como pelos produtos quimicos utilizados nessas

operagoes.

e Exigéncias de higiene especial — sempre que haja necessidade de realizar

desinfeccdes em espacos de satde, por exemplo, as necessdrias operagdes devem

poder ser realizadas sem originar a deterioracao do revestimento do piso.

e Exigéncias de pureza do ar ambiente — nenhum revestimento de piso deve libertar

qualquer tipo de gis nocivo, ou odores incomodos, mesmo estando sob a accao de

calor ou outro tipo de situagao.
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5.3.3 Exigéncias de conforto higrotérmico

e Exigéncias de conforto térmico — a resisténcia térmica dos revestimentos de piso

podera contribuir para a diminui¢do das perdas térmicas dos pavimentos (apesar
de ser pouco significativa visto a sua reduzida espessura). No inverno, para
melhorar as condi¢des de conforto, deve-se em pisos elevados sob desvao, aplicar
um revestimento com baixa condutibilidade térmica, € em pisos que contemplem
aquecimento embebido, deve-se aplicar um revestimento com elevada
condutibilidade térmica, tendo em atenc¢do a temperatura superficial que devera

ser controlada, por questdes de conforto tactil.

e Exigéncias de secura das superficies — deve ter-se em aten¢do a temperatura

superficial dos revestimentos de piso que deverd ser limitada, para evitar a

existéncia de condensacgdes.

5.3.4 Exigéncias de conforto actstico

e [solamento sonoro a transmissdo de ruidos de percussdo — tanto o revestimento de

piso como o respectivo suporte devem apresentar um isolamento sonoro relativo a

transmissdo de ruidos de percussdo compativel com os espacos que separam.

e Absor¢do sonora dos revestimentos — devem-se utilizar revestimentos de piso com

elevado coeficiente de absor¢do sonora, sempre que, os tempos de reverberacao

nos locais em causa sejam elevados.

5.3.5 Exigéncias de conforto na circulagdo

e Exigéncias relativas a planeza e horizontalidade do piso — com o objectivo de ndo

provocar incomodos na circulagdo, os revestimentos de piso devem apresentar

total planeza e horizontalidade.
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e Exigéncias relativas a resiliéncia do piso — quando se pretende garantir a

comodidade na circulacdo dos utilizadores, deve-se aplicar um revestimento de

piso que tenha caracteristicas de resiliéncia adequadas.

5.3.6 Exigéncias de conforto visual

e Exigéncias relativas a planeza e horizontalidade — de maneira a que, a visdo nao

provoque incomodo, os revestimentos de piso devem apresentar suficiente
planeza e horizontalidade, e ainda, sob iluminacdo rasante, devem apresentar uma

superficie desempenada e regular, sem ter aparentemente defeitos.

e Exigéncias relativas a auséncia de defeitos superficiais — fendas, fissuras

empolamentos, falhas ou mossas, nao devem aparecer na superficie de uso dos

revestimentos de piso.

e Exigéncias relativas a rectiliniaridade das arestas — devem ser apresentadas arestas

rectilineas nos revestimentos de piso de forma a possibilitar a obtencdo de

superficies continuas sempre com juntas regulares.

e Exigéncias relativas a uniformidade da cor — a cor do revestimento de piso deve

ser constante, caso nao seja possivel, deve variar no tempo de modo uniforme e

continuo para ndo dar origem a formacado de contrastes incomodos.

N .

e Exigéncias relativas a uniformidade do brilho — o brilho caso ndo consiga

permanecer constante, deve também variar o menos possivel no tempo de modo
uniforme e continuo, ndo dando origem a formagao de contrates incémodos nos

revestimentos de piso.

e Exigéncias relativas a textura do piso — para facilitar a conservagdo e possibilitar

uma manutenc¢io do aspecto inicial, os revestimentos de piso devem apresentar
uma superficie com textura o mais uniforme e lisa possivel, ou no maximo terem

uma superficie moderadamente rugosa.
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5.3.7 Exigéncias de conforto tactil

e Exigéncias de conforto no contacto do pé com o piso — a temperatura que um

revestimento de piso apresenta, deve ser adequada ao tipo de utilizagdo do local
onde estd inserido, para que quando haja o contacto do pé descalco com o piso, se

limite o incémodo resultante da sensacdo de frescura ou de calor.

e Exigéncias de auséncia de constrangimentos fisiolégico ou de desconforto devido

a electricidade estdtica — para ndo provocar incomodo, os revestimentos de piso

ndo devem ser susceptiveis de acumular electricidade estatica, nem de provocar

descargas a quem neles circule.
5.4 Exigéncias de durabilidade
5.4.1 Exigéncias de durabilidade intrinseca
Sempre que os materiais constituintes dos revestimentos sejam submetidos a
variagOes de temperatura, de humidade ou a ac¢do de radiagdes ultra-violeta, ndo devem
apresentar alteracOes significativas das suas caracteristicas. Estes tipos de materiais
devem também resistir as ac¢des provocadas por agentes biologicos.

5.4.2 Exigéncias de durabilidade em funcdo do uso

e Exigéncias relativas a resisténcia ao desgaste — os revestimentos de piso ndo

devem, durante o seu periodo de vida ttil, apresentarem alteragdes graves do seu
aspecto ou reducdo prematura doutras caracteristicas, devendo entao, resistir ao
desgaste provocado pelo trafego pedestre e por qualquer outro tipo de trafego,
desde que seja considerado normal em funcdo do tipo de utilizacdo previsto para o

local.
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e Exigéncias relativas a resisténcia ao puncoamento — o revestimento de piso deve

conseguir resistir (sem que se verifiquem perfuracoes, roturas, mossas residuais
excessivas ou uma redugdo significativa doutras caracteristicas), quer as acgoes de
pungoamento estatico ou dindmico provocado pelos pés do mobiliario, quer ainda

as acgdes provocadas por cargas rolantes.

e Exigéncias relativas a resisténcia ao choque — todos os revestimentos de piso

durante o seu periodo de vida ttil, devem conseguir resistir as accoes de choque a
que possam Vvir a estar sujeitos, durante a normal utilizacdo do local de aplicagao,
sem que com isso se devam verificar mossas residuais excessivas, perfuracdes ou

uma redugao significativa de outras caracteristicas.

e Exigéncias relativas a resisténcia ao arrancamento — deve garantir-se sempre que

o revestimento de piso apresente uma resisténcia razoavel ao arrancamento, de

forma a evitar o seu desprendimento.

e Exigéncias resultantes da resisténcia a ac¢cdo da dgua — sempre que se aplique o

revestimento de piso num local onde esteja sujeito a ac¢do da dgua, e/ou a ac¢do
da humidade durante largos periodos, este, tem que conseguir suportd-las, sem se
verificar alteragdes permanentes de outras caracteristicas. A humidifica¢do
localizada e de curta duracdo também deve ser suportada pelos revestimentos de

piso.

e [Exigéncias resultantes da resisténcia a accido de produtos quimicos — niao se

devem verificar alteragdes permanentes nos revestimentos de piso, quer de
aspecto quer de outras caracteristicas, sempre que sujeitos a accdo de produtos
quimicos agressivos, que, normalmente possam estar em contacto com eles, em
consequéncia das normais condicdes de utilizagdo do local. Devem ainda resistir
sem alteracdoes a accdo dos produtos normalmente utilizados nas limpezas dos

revestimentos de piso.

@ ISEL — Instituto Superior de Engenharia de Lisboa 19



Soldadura a Frio de Revestimentos Vinilicos para Pavimentos

e Exigéncias relativas a resisténcia a accio de pontas de cigarros incandescentes —

sempre que os revestimentos de piso estejam submetidos a ac¢do de pontas de

cigarros incandescentes, estes ndo devem apresentar qualquer deterioracao.

5.4.3 Exigéncias de limpeza, conservacdo e reparacdo

e Exigéncias de facilidade de limpeza — quando os revestimentos de piso sdo

submetidos a accdes normais de uso, ndo devem, durante a sua vida util,
apresentar degradacdes de aspecto que ndo possam ser eliminadas com alguma
facilidade, através de processos de limpeza utilizando produtos comuns de
mercado. A sua constitui¢do deve ser pensada para possibilitar que os mesmos
ndo se sujem facilmente, ndo apresentem nddoas nem que tenham condicdes

propicias a proliferacdo de bactérias.

e Exigéncias relativas a facilidade de conservacdo e separagdo — a constitui¢do dos

revestimentos de piso, devem ter uma constituigdo que permita que a
periodicidade normal dos trabalhos de conservagdo, ndo seja inferior a 5 anos.
Estes trabalhos devem ser realizados com um minimo de incémodo para os
ocupantes, ndo devendo ser necessdrios meios muito sofisticados ou caros, nem
produtos de dificil obtencdo no mercado. Sempre que exista a necessidade de
substituicao do material (no ambito dos trabalhos de manutengdo), este dever-se-a
fazer com facilidade. Em caso de ocorrerem deterioracdes acidentais ndo previstas
(no ambito dos normais cuidados de manuten¢do), devem poder ser reparados ou

substituidos os revestimentos de piso, com relativa facilidade.

5.5 Classificacao funcional

A actual classificagdo em vigor [8] vem substituir as classificacdes UPEC e Gws
[9] até ha pouco tempo utilizadas. Estas classificagdes permitem “ (...) correlacionar as
exigéncias relativas as condi¢des de utilizacdo dos locais com as caracteristicas dos
materiais previstos para a aplicacdo nos mesmos, através de um conjunto de letras, que
munidas de indices, permitem indicar, de modo esquemdtico mas suficientemente

preciso, as exigéncias em obra.
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A classificacdo dos locais € feita com base no tipo e na severidade das condicdes
de utilizacdo previstas para os mesmos, enquanto a classificacio do revestimento
quantifica a respectiva durabilidade em funcdo do uso, sendo, avaliada com base nos
resultados de anédlise experimental a que o revestimento é submetido”.

Para a defini¢do de pavimentos pldsticos de piso estabeleceu-se uma diferente
classificacdo funcional chamada de classificagdo Gws. “Os critérios adoptados nesta
classificac@o para a caracterizagdo dos locais e dos revestimentos sdo semelhantes aos da

classificacao UPEC” [9].

O significado de cada letra tinha o seguinte objectivo:

U - (uso) cobria os efeitos devidos a circulagdo das pessoas, quer se tratasse de
movimentos unidireccionais ou com rotagdo, quer de calcamento em pé ou sentado

(exceptuando a ac¢do dos tacdes pontiagudos e das solas com protectores metélicos).

P — (pungoamento) cobria todos os outros efeitos mecanicos de servigo nao contemplados

na letra U.

E - caracterizava a frequéncia da presenca de 4gua sobre o piso, tendo em conta,
nomeadamente, as operagdes de limpeza do piso (limpeza frequente, periddica e

ocasional.

C - caracterizava o emprego de substincias cuja ac¢do fisico-quimica possa ter uma
incidéncia sobre a durabilidade do revestimento, produzindo, por exemplo uma nédoa
indelével.

N

No que diz respeito a classificagdo Gws os principios de classificacdo eram

(13

semelhantes aos adoptados na classificacio UPEC, (...) isto é, tratava-se duma
classificac@o funcional, visando sobretudo a selec¢io de revestimentos de piso para locais
no interior de edificios destinados a circulagdo e a permanéncia de pessoas, tendo em
conta, exclusivamente, os aspectos que se prendam com a durabilidade do revestimento”.
“Esta classificacdo — classificagdo Gws, diverge da anterior na medida em que os

aspectos do comportamento do revestimento as ac¢des mecanicas (uso € pungoamento)
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sao quantificadas por intermédio de indices associados a letra “G”, enquanto os aspectos
do comportamento a accdo da dgua ou da humidade sdo quantificados exclusivamente
pelo uso das letras “w” ou “ws” (deixando portanto neste caso de haver um critério de
classificacao).

Por outro lado a classificacio Gws ndo tem em conta o comportamento dos
revestimentos a ac¢do dos produtos quimicos e domésticos correntemente manuseados na
habitacdo, em virtude da insensibilidade que os revestimentos plésticos de piso em geral

apresentam para este tipo de ac¢des” [9].

O significado de cada letra desta classificacdo era o seguinte:

G — desgaste devido a circulagdo dos utentes (uso) e as accdes mecanicas inerentes a
utilizacdo de mobilidrio, fixo ou médvel, associada a indices que quantificam o grau de
severidade dos agentes da deterioracdo; estes efeitos sdo tidos sempre em conta na
seleccao do revestimento.

ws — frequéncia da presenca de dgua sobre o piso, simbolizada pela letra “w” ou “ws™?,

nos casos em que tais ac¢des sejam de ter em conta na selec¢do do revestimento.

A actual norma [8] estabelece também um sistema classificativo funcional para os
pavimentos resilientes com se mostra no Quadro 3. “Essa classificagdo baseia-se em
exigéncias prdticas dos locais e estd relacionada com as exigéncias especificadas na
Norma Europeia para cada um dos tipos e revestimento de piso resilientes.

A presente Norma Europeia destina-se igualmente a servir de guia a fabricantes,
legisladores e consumidores, de forma a habilitd-los na escolha apropriada da classe do

revestimento resiliente para uma determinada area de utilizacdo ou um local particular”

[8].

2 . . . . .o . . N .
A letra “s” significa soldadura da junta completando assim a letra “w” para distinguir o nivel de exigéncia
mais elevado (caso de revestimento permanentemente himidos)
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CLASSE SIMBOLO TIPO DE USO DESCRICAQ
DOMESTICO Areas para uso residencial
21 EE moderado com baixa ou intermitente
utilizago
22 E@ geral com média utilizaco
23 E intenso com utilizagéo intensa
COMERCIAL | Areas para uso plblico e comercial
k1| E-E moderado com fraca ou intermitente
utilizagéo
—— corn médio trafego
33 — forte
m com trafego intenso
34 s muito intenso
o m cOm uso intenso
INDUSTRIAL Areas para uso industrial ligeiro
41 Eﬂ moderado onde o trabalho é principalmente
sedentario com utilizagdo ocasional
de veiculos
42 Em geral onde o trabalho é executado de pé
e/ou com trafego de veiculos
43 ﬁ intenso outras areas industriais

Quadro 3 — Classificag¢@o funcional de pavimentos resilientes [8]
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Seguidamente, referem-se alguns exemplos das diversas zonas de utilizacdo,

3

destinando-se “ (...) a explicitar as definicdes e a escolha da classe apropriada de

revestimento de piso resiliente” [8].

21 — Quartos de dormir

22 — Salas de estar/4trios

23 — Salas de estar/4trios

31 — Quartos de dormir/hotéis/salas de reunides/pequenos escritorios

32 — Salas de aulas/pequenos escritérios/hotéis/boutiques

33 — Corredores/centros comerciais/escolas/atrios para fins multiplos/grandes escritérios
34 — Aeroportos/atrios para fins multiplos/grandes atrios/centros comerciais

41 - Salas de montagem electrénica/engenharia de precisao

42 — Armazéns/salas de montagem electrénica

43 — Armazéns/salas de producao
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6. PAVIMENTO VINILICO

6.1 Introducao

Antes da aplicacdo do revestiimento vinilico e até estar totalmente acabado, é
necessario perceber a existéncia e fungdo também das diferentes etapas e constituintes do

sistema a utilizar. Sdo eles os seguintes:

¢ Bases de assentamento (inclui parte estrutural e betonilha)

e Massa de regularizagdo com ou sem primdrio (primério s6 utilizado em casos
extremos)

e (Cola

e Material vinilico

e Soldadura de juntas

6.2 Bases de assentamento

6.2.1 Regras de qualidade a seguir nas bases de assentamento

Ao contrdrio do que sucede com os revestimentos de piso tradicionais, os
revestimentos de piso resilientes (em geral fixados a base de assentamento por colagem),
apresentam caracteristicas especificas que ndo permitem que 0s mesmos consigam por si
sO satisfazer determinadas exigéncias a que os revestimentos de piso em geral devem

responder [10]. Assim sendo:

- Ndo podem assegurar a horizontalidade, a planeza e a cota do piso;

- Ndo permitem a correc¢do localizada do estado da superficie da base de assentamento,
dado que se adaptam a mesma;

- Nao conseguem desempenhar funcdes resistentes nem sdo adequados para assegurar a
reparti¢ao das cargas, apesar de poderem ter uma certa rigidez propria;

- Podem também ser sensiveis a infiltracdes de humidade, qualquer que seja o tipo de
manifestacdo desta, quer pelas caracteristicas intrinsecas, quer pelo processo de fixagdo a

base que € utilizado (colagem).
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Com estas condi¢des atrds referidas, torna-se necessdrio proceder a uma
conveniente preparacdo das bases de assentamento, permitindo que os revestimentos de
piso que venham a ser aplicados sobre as mesmas satisfacam as condi¢des enumeradas.

De uma forma geral, as regras de qualidade a observar pelas bases de

assentamento destinadas a receber pisos resilientes sao:

- Estarem a cota pretendida, e serem, tanto horizontais como planas no seu conjunto (1);

- Apresentarem na sua drea, um acabamento superficial conveniente, ou seja liso sem
qualquer tipo de saliéncias ou depressoes (2);

- Terem rigidez, dureza e resisténcia convenientes sendo também, capazes de evitar
retraccoes ou dilatacdes (3);

- Encontrarem-se secas no momento de assentar o revestimento (4);

- Nao serem susceptiveis de exporem os revestimentos, a humidade, sob qualquer forma,

caso da humidade ascendente em pavimentos térreos por exemplo (5).

(1) — A cota da superficie da base de assentamento deverda estar abaixo da cota de
referéncia do limpo, sendo essa cota somente a espessura do futuro revestimento de
piso mais a espessura da cola e uma eventual camada de barramento que seja
necessdria. A tolerincia maxima admissivel para o desvio da cota da superficie da
base de assentamento, em relacdo a da cota de referéncia € de + 5 mm.

A horizontalidade da base de assentamento deve ser perfeita, admitindo-se somente
uma tolerancia maxima para o declive de 0,1 %.

A base de assentamento deve ser sempre plana, nunca apresentando concavidades ou
convexidades ao longo da sua extensdo. Sempre que isso nao seja possivel, os valores
maximos admissiveis das flechas variam entre 1 mm e 5 mm, dependendo do
comprimento de régua rigida (variando entre 0,20 € 2 m) com que se faca essa
verificacdo. Essa verificacdo deverd ser feita a uma distancia igual ou superior a 0,40
m das paredes (em cada local a analisar), dispondo sucessivamente cada uma das
réguas em todas as direc¢des sobre a superficie da base de assentamento, registando
assim, os valores médximos das flechas sob os respectivos bordos. Quando estas
exigéncias ndo sdo satisfeitas, obriga a aplicacdo de uma camada de barramento,
executada com produtos apropriados e de acordo com as recomendagdes dos

fabricantes.
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(2) — Dado os revestimentos de piso resilientes serem aplicados por colagem sobre bases
de assentamento previamente executadas, deve ter-se em atencdo ao estado das
superficies destas. Para isso, a base deve ter uma superficie lisa, isenta de ondulagdes
e ligeiramente rugosa (ndo sendo porosa), rugosidade essa, que ndo impeca a
obtencao dum filme continuo de cola que penetre e preencha completamente os
vazios entre as duas superficies a unir (base + revestimento). Consegue-se satisfazer
estas condicdes desde que se proceda ao alisamento directo da superficie (finamente
talochada sem vidrar), ou através da aplicagcdo duma massa de barramento adequada.
Tanto a base de assentamento como o produto de barramento devem ser
quimicamente compativeis com as colas a utilizar e com a natureza do material de
revestimento, para que nao provoquem reacgdes/ataques quimicos que possam alterar
as caracteristicas, tanto da cola como do revestimento. Em relacdo a aderéncia, devera
garantir-se que as superficies a unir, particularmente a da base de assentamento, se

encontrem limpas e isentas de qualquer tipo de poeiras ou granulos soltos.

(3) - Resisténcia, dureza e rigidez, sao caracteristicas que as bases de assentamento t€m
que ter, para assegurar a indeformabilidade do revestimento de piso. Para resistir a
fendilhacoes, deformacdes ou rotura devido a cargas provenientes das condicdes de
uso normais do local, nas bases de assentamento em betdo deve-se utilizar um betdo
com uma resisténcia mecanica da classe C20/25.

Antes de dar inicio ao assentamento do revestimento e antes de proceder a instalacao
de qualquer camada de barramento, deve a espessura da base de assentamento ser
uniforme e verificar-se nio existirem vazios ou cavidades na massa do betdo que
possam originar roturas, sobre ac¢do das cargas de servico, dando maior énfase a
bordos, cantos, bem como passagem de tubagens.

Quer a base de assentamento, quer a eventual camada de barramento que venha a ser
aplicada sobre esta, terd que ter dureza superficial suficiente que resista as cargas
aplicadas, sem que o plano de colagem seja afectado .

Sempre que a base de assentamento seja em cimento, para garantirmos as exigéncias

de resisténcia atrds descritas, tem que se ter em atengdo os seguintes aspectos:
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- Utilizar dosagem adequada de cimento;
- Proceder a uma escolha criteriosa da granulometria do agregado;
- Razdo dgua-cimento relativamente baixa que garanta s a presa necessdria.

- Proceder a uma cura adequada, ndo inferior a uma semana.

Antes e depois da aplicacdo do revestimento, a base (qualquer que seja a sua
natureza) tem que ter uma estabilidade dimensional tal, que evite fendmenos de
retraccdo ou de dilatagdo, que provoquem fendilha¢des ou deformagdes susceptiveis
de afectar quer o revestimento, quer o respectivo plano de colagem. A retraccdo, a
que estd associado o menor ou maior risco de fendilhacdo, e as dilatacdes térmicas
variam normalmente em fun¢@o da natureza dos materiais constituintes da base de
assentamento, da sua espessura e das condi¢des ambientes.

Dada a dificuldade que existe em estabelecer regras especificas a observar em cada
caso, deve ter-se em atencdo as seguintes disposi¢des construtivas como medidas de

precaucao:

- Prever uma junta de dessolidarizacdo com, pelo menos, 10 mm, entre os bordos da
base de assentamento e a face das paredes ou dos elementos emergentes do espaco a
revestir;

- Respeitar as juntas de dilatagdo e de retrac¢do previstas na superstrutura do edificio
em toda a espessura do pavimento, incluindo o revestimento;

- Executar juntas extras de retraccdo sempre que se tenham pavimentos aquecidos e
sempre que a superficie a revestir seja superior a 40 m?;

- Criar juntas na separacdo de camadas de regularizagcdo tendo diferentes

caracteristicas de resiliéncia.

Sempre que existam pavimentos com equipamento de aquecimento incorporado,
deverdo ser tomadas precaucdes para evitar a retraccdo da base de assentamento por
secagem. Por tal motivo, este tipo de instalagdes nao deverd entrar em funcionamento
sem que a secagem das bases de assentamento se tenha realizado de forma natural.
Sempre que se empreguem também camadas especiais, deverdo ter-se em conta a sua

sensibilidade a retrac¢ao durante a presa e o endurecimento.
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(4) — A presenca da humidade em geral diminui a aderéncia das colas, quer seja por
reaccdo quimica (saponificacdo), quer por um fendmeno fisico reversivel. Assim
sendo, deve garantir-se que a base de assentamento € a massa de barramento que
eventualmente tenha sido utilizada, se encontrem perfeitamente secas no momento da
aplicacdo do revestimento de piso, ndo s6 na massa como também a superficie. Esta é
a razdo para que a secagem da base de assentamento deva ser obrigatoriamente
controlada antes da aplica¢do do revestimento de piso, a ndo ser que se trate de uma
base de assentamento constituida por camadas com base em betume asféltico.

O teor maximo que a base de assentamento deve admitir no momento de aplicar o
revestimento de piso € de 2,5 % (em relag@o ao peso de material seco). Esta condi¢dao
vai obrigar a que apds a conclusdo das camadas de regularizacdo que se venham a
aplicar sobre o pavimento, e desde que ndo tenham espessuras superiores a 40 mm, se
tenha que aguardar um intervalo de tempo nunca inferior a quatro semanas, no Verao,
e seis semanas no Inverno. Se as espessuras das camadas regularizadoras forem
superiores aos 40 mm, entdo, os prazos devem ser dilatados em pelo menos uma

semana por cada centimetro de espessura adicional da camada de regularizacao.

(5) - A base de assentamento deve conseguir evitar que o revestimento de piso seja
submetido a humedecimentos de qualquer natureza. Para isso, a preparacdo da base
de assentamento deve executar-se em fun¢do das caracteristicas do revestimento e da
junta de colagem, tendo em conta sempre que, em funcdo do material de revestimento

cuja aplicacdo se preve, sdo possiveis as seguintes situagcoes:

Sem qualquer preparagdo — sempre que a base de assentamento for aplicada com

materiais que constituam em simultineo, o revestimento de piso e a barreira de

proteccao contra a humidade ascendente.

Sem preparagdo especial — quando se tratar de materiais de revestimento permedveis a

humidade ascendente sem qualquer alteracdo nem rotura da junta de colagem.

Com barreira estanque a dgua, mas ndo necessariamente ao vapor de dgua — caso se trate

de materiais de revestimento permedveis a humidade ascendente incapazes de a ela se
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oporem, sem qualquer alteracdo nem rotura da junta de colagem, entendendo-se, porém,

nao se tratar de condi¢cdes de humedecimento severas.

Com barreira estanque ao vapor de dgua — sempre que se verificar o caso de se tratarem

de materiais de revestimento que sdo alterdveis pela dgua ou pelo vapor de 4gua, ou
ainda, quando a junta de colagem possa vir a ser alterada quando sujeita a essas
condi¢des (ndo usar camadas de regularizacdo ou massas de assentamento com base em

gesso sempre que tenhamos bases humedecidas).

Temos ainda o caso dos sistemas de aquecimento incorporado no pavimento, que
podera estar integrado na propria laje resistente, caso se trate duma laje de betdo armado
(Caso 1), ou, se o pavimento resistente for executado com base em elementos resistentes
prefabricados, o sistema de aquecimento pode ser incorporado na camada de betdo
complementar da respectiva lamina de compressdo (Caso 2), ou ainda, pode ser
incorporado numa camada de betdo complementar dessolidarizada do pavimento
resistente pela interposicao dum material de isolamento térmico conveniente (Caso 3).
Em qualquer dos casos atrds referidos, importa frisar que se deve prever a colocagio de

uma armadura para minimizar os efeitos da retraccao.
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Figura 2 a) — Espessuras de recobrimento em pisos aquecidos [10]
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Figura 2 c) — Espessuras de recobrimento em pisos aquecidos [10]

Caso 1 — Caso o sistema de aquecimento seja integrado em lajes macicas de betdo armado
com fungdes estruturais, poder-se-a dispensar eventualmente a colocagcdo da armadura de
retraccdo, se ficar concluido que a armadura resistente ja € suficiente para contrariar as
variacoes dimensionais devidas a retrac¢do do betdo. Uma vez que ndo se verifique esta
condicdo, a armadura de retrac¢io, deverd, regra geral, ser colocada imediatamente acima
do sistema de aquecimento, garantindo-se um recobrimento minimo do sistema de

aquecimento de 20 mm relativamente a face inferior da laje, Fig. 2 a)

Caso 2 — Se o sistema de aquecimento for integrado na lamina de compressdo do
pavimento resistente executado com elementos prefabricados, as armaduras de retrac¢cao
podem ser colocadas sobre a rede de tubagens do sistema de aquecimento ou sob esta
rede. Quanto ao primeiro caso, a espessura da camada de betdo complementar subjacente
a tubagem do sistema de aquecimento deve no minimo ser de 20 mm; no segundo caso,
existe a necessidade de garantir a espessura de recobrimento da armadura de retrac¢do em

pelo menos 15 mm, Fig. 2 a) e b)
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Caso 3 — No caso do sistema de aquecimento estar integrado em camadas de betdo
dessolidarizadas dos pavimentos resistentes pela interposi¢cdo duma camada de material
isolante térmico, o sistema de aquecimento deve ser montado sobre o material isolante; €
o caso em que a armadura de retraccdo € colocada sobre a tubagem de aquecimento e, os
tubos posicionados com recurso a cavaleiros apoiados na camada de isolamento de forma
a garantir um recobrimento minimo nunca inferior a 20 m, Figs. 2 c) e 3

Como alternativa, pode prever-se montar o sistema de aquecimento sobre a armadura de
retraccdo, recorrendo ao uso de ‘“clips” de fixacdo para posicionar a tubagem
correctamente. Sendo assim, a camada de recobrimento das armaduras de retrac¢ao deve

ser de pelo menos 15 mm, Figs. 2 c) e 4

Devem prever-se juntas de esquartelamento que subdividam as diversas camadas
da base de assentamento em painéis com 4dreas nunca superiores a 40 m” [10], sempre
que, o revestimento de piso ndo seja aplicado directamente sobre a laje resistente. A
espessura minima da camada de betdo que recobre superiormente a tubagem do sistema
de aquecimento deve ser de 30 mm, passando a ser de pelo menos 40 mm quando se

tratar de camadas que tenham sido fraccionadas por esquartelamento, Figs. 2 a), b) e ¢).
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Figura 3 — Esquema de montagem directa da tubagem sobre o isolante [10]
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Figura 4 — Esquema de montagem da tubagem sobre a armadura de retrac¢do em pavimentos com camada

dessolidarizada [10]

Relativamente a instalagdo deste sistema de aquecimento, deverd ainda observar-

se o seguinte:

- A estabilidade dimensional apresentada pela base de assentamento deve ser de tal forma
suficiente que consiga fazer face as variacdes de temperatura causadas pelo
funcionamento da propria instalagao;

- Sempre que o sistema de aquecimento for integrado em pavimentos resistentes, €
recomenddvel que a estrutura do imével disponha de juntas de dilatacdo com intervalos
nunca superiores a 15 m [10], a ndo ser que se proceda aos respectivos calculos, levando
em conta os esforcos resultantes das variacOes de temperatura;

- O sistema de aquecimento integrado em camadas de betdo dessolidarizadas deve dispor
duma proteccdo térmica conveniente, tanto para os pavimentos resistentes subjacentes,
como para os elementos de constru¢do emergentes do pavimento e confinantes com a

camada de regularizacgdo;
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- Recomenda-se a colocacdo em funcionamento da instalacdo de aquecimento, antes de
efectuar o assentamento do revestimento de piso, se a base de assentamento for provida
de uma barreira estanque ao vapor de dgua (quando se tratar de revestimentos alterdveis

pelo vapor de dgua).

Relativamente a aplicacdo deste sistema, € obrigatdrio que se encontre a funcionar
correctamente antes da instalacio do pavimento vinilico. Tem que se assegurar que o
sistema de aquecimento sob o pavimento € desligado 48 horas antes de comecar a
instalacdo do revestimento de pavimento e mantido desligado, pelo menos, 48 horas
depois de a instalacdo ter sido concluida. Durante o periodo em que estd desligado o
sistema de aquecimento sob o pavimento, deve ser fornecida uma fonte de aquecimento
alternativa, se necessdrio, para garantir que a zona da instalacdo é mantida a uma
temperatura constante de 18 °C. Aumenta-se gradualmente a temperatura durante alguns
dias apenas em alguns graus por dia, até atingir a temperatura desejada no espago. A
temperatura nunca deverd exceder o maximo recomendado pela empresa fornecedora do
revestimento de pavimento, normalmente situada nos 27 °C, no lado de baixo do

revestimento de pavimento (a superficie adesiva) [11].

6.2.2 Cuidados a ter na preparacdo das bases de assentamento

As bases de assentamento abordadas no ponto 5.1.1 para revestimentos de pisos
resilientes, preparam-se segundo processos que dependem da natureza do pavimento, da
constituicdo e do material da respectiva camada superficial que serve de suporte ao futuro
revestimento de piso. Como ja havia sido referido, imediatamente antes do assentamento
do revestimento a base de assentamento deve ser cuidadosamente limpa de todas a
matérias estranhas, quer seja por aspiracdo ou por varredura, nunca por lavagem com
dgua. Devem entdo as seguintes recomendacdes ser adoptadas na preparacdo dos

pavimentos ou suportes de betdo, madeira e outros materiais [10]:

Pavimentos em betdo — necessitam de uma prévia regularizacdo para receberem os

revestimentos de piso resilientes, regularizacdo essa que pode ser obtida, quer na propria

operacdo de betonagem do pavimento (realizando o acabamento com talocha mecanica),
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quer posteriormente, através de uma betonilha de cimento ou do alisamento por desgaste
com abrasivos da superficie do betao.

Sempre que a betonilha de regularizacio ndo apresente uma superficie
suficientemente lisa, ou quando o acabamento do betdo do pavimento tenha sido
realizado s6 com talocha mecénica, deve executar-se uma camada com recurso a uma
massa de barramento que esteja homologada para o fim em vista. O assentamento do
revestimento s6 deve processar-se apds secagem conveniente da camada de barramento,
que normalmente demora 24 horas, sendo precedida como ja tinha referido, de uma
varredura ou de uma aspirag@o para eliminar eventuais matérias estranhas.

Quando os pavimentos estdo assentes sobre terreno ou sobre locais onde a
producdo de vapor de dgua € elevada, torna-se necessdrio estabelecer uma barreira
impermedvel impedindo o acesso da humidade ascendente/vapor de dgua, a ndo ser que
se utilizem colas ou revestimentos de piso que sejam insensiveis a ac¢ao da dgua. Essa
impermeabilizagdo, que ird proteger o revestimento de piso da humidade ascendente do
solo, pode ser constituida por uma folha de polietileno com 0,2 mm de espessura minima,
ou entdo (casos por exemplo de ser necessdrio resistir melhor ao puncoamento) um
conjunto de duas telas betuminosas com massa total de 4 kg/m”> no minimo (a escolha
pode ainda incidir em fun¢do do teor de humidade que possa chegar ao piso). No
primeiro caso, as juntas entre as pecas devem ser executadas de maneira a garantir a

conveniente estanquidade, mediante a execu¢do de uma dobragem dupla de acordo com a

Fig. 5.

200 mm,

Figura 5 — Sequéncia de dobragem das folhas de polietileno [10]
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Caso se utilizem telas betuminosas, estas devem ser aplicadas com betume a
quente ou por soldadura. Para evitar o acesso da humidade ao plano de colagem do
revestimento de piso, os remates destes revestimentos com as paredes e outros elementos

emergentes de constru¢do, podem ser executados de acordo com as Figs. 6 e 7.

7

- Enrocamento

1
2
3
4
5
6 -
7
8
9 -

Camada de regularizagiio em areia

- Folha de polietileno

- Massame de betdo

- Betoniiha de regularizagio

Revestimento de piso

- Junta de dessolidarizagdo preenchida com material compressivel
- Macigo de fundagdo da parede

Camada de impermeabilizagdo parede

—
o

- Parede exterior

Rodapé

—
o

Figura 6 — Pormenor de execugio da impermeabilizacio num piso térreo’ [10]

O recurso a massas de regularizagdo incorporando produtos hidréfugos, nao
resolve o problema da permeabilidade ao vapor de dgua da base de assentamento, muito
pelo contrério, ainda vem dificultar a secagem da mesma, obrigando a dilatacdo dos

prazos previstos para o inicio do assentamento do revestimento.

’ Normalmente existe uma continuidade entre a barreira 3 e a barreira 9 para evitar uma passagem de
humidade do terreno quer pelo pavimento quer pela parede. Uma justificacdo possivel para haver uma
separagdo entre estas barreiras, € facto de o macico de fundacdo da parede ser em betdo e ter uma reduzida
ascensdo capilar da 4gua (embora esta situacdo nao justificasse a necessidade da barreira na parede).
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Revestimento de piso

- Junta de dessolidarizagdo preenchida com material compressf\};al
- Parede interior
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Figura 7 — Pormenor de execucdo da impermeabilizacdo num piso elevado [10]

Pisos de madeira — este tipo de pisos, onde se pretende aplicar revestimentos de piso

resilientes, devem apresentar, aquando do assentamento do revestimento, um teor de dgua
correspondente ao estado de equilibrio higroscépico com as condi¢des ambiente. O
revestimento € aplicado directamente sobre o piso de madeira, desde que este se
apresente com planeza, acabamento superficial e rigidez suficientes. Caso ndo se
verifiquem estas condi¢des na superficie do piso, este devera estdo ser regularizada antes
do assentamento do revestimento.

Essa correccdo do piso obtém-se através das seguintes operacoes:

- Verificar que nenhum prego se encontra saliente e fixar pecas eventualmente soltas;
- Lixar ou aplainar a superficie do piso de madeira;

- Colocagdo de massas proprias nos vazios e juntas abertas.

Sempre que o piso esteja deteriorado, o recobrimento com placas de contraplacado ou de
aglomerado de particulas ou de fibras de madeira devidamente fixadas ao piso subjacente

por pregagem em malha quadrada 0,10 a 0,15 m de espacamento, € recomendado.
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Outro tipo de pisos — sempre que exista a necessidade de aplicar um revestimento de piso

resiliente sobre pisos diferentes dos anteriormente falados, caso dos ladrilhos hidrdulicos
ou ceramicos e de pedra serrada, devem corrigir-se os defeitos aparentes fixando pecas
eventualmente soltas antes de se realizar a sua regularizacdo. Essa regularizacdo € feita
através da aplicacdo de uma camada de barramento a executar com uma massa de
barramento adequada, ou até mesmo através de uma camada de regularizacio em
betonilha de cimento, caso se verifique que a degradacdo e a irregularidade do piso o

justificarem.

6.3 Camada de regularizacao

6.3.1 Preocupacoes a ter com a camada de regularizagdo

A camada de regularizagdo, para além da equalizacdo de desniveis e do
preenchimento de irregularidades, pode também servir para aumentar a firmeza do
suporte, regularizar a sua absor¢ao e reduzir custos (gragas ao menor consumo de cola se
a superficie estiver regularizada).

Por vezes, a utilizacdo de colas com poder de preenchimento das irregularidades
dispensam a utilizacdo das camadas de regularizacdo (ndo sendo aplicdvel ao caso
concreto de vinilicos). Deve o revestimento nesse caso permitir a colagem directa ao
suporte, sem a aplicacdo da camada de regularizacdo (caso da colagem de madeiras
brutas que posteriormente sdo afagadas).

No entanto, por questdes de reducdo de custos, podem utilizar-se camadas de
regularizacdo especiais, que permitem um menor consumo de cola.

A seleccdo do tipo de camada de regulariza¢do mais adequado ou mesmo a op¢ao
pela ndo regularizacdo da superficie, depende de vérios factores de suporte e tratamentos
efectuados a0 mesmo, o desnivel do suporte, o tipo de revestimento, o tipo de cola e as

condicdes de trafego a que a que ird ser sujeito o piso [12].
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6.3.2 Casos em que a camada de regularizacdo deve ter um primdrio

como aditivo

Em qualquer dos casos que se apresentam abaixo podem surgir problemas ao
nivel da regularizacdo das superficies ou mesmo na colocagdo da cola e revestimento a
usar. Para solucionar e prevenir estes tipos de problemas os primdrios devem cumprir

alguns objectivos como:

- Aumento das propriedades adesivas;

- Regularizacdo da absor¢@o do suporte;

- Aumento da resisténcia superficial;

- Protec¢do contra a humidade residual ou ascendente;

- Promotor de ades@o em superficies impermedveis e/ou lisas.

Suportes muito absorventes — costuma haver defeitos no acabamento da camada de

regularizacdo, fazendo com que o aumento do tempo de mao-de-obra por necessidade de
lixagem (seguida de uma nova aplicagdo de camada de regularizacdo) seja evidente.
Acontece também frequentemente uma diminuicio da resisténcia da camada de

regularizacdo a aderéncia, espelhada através do levantamento do revestimento ou da

formacao de bolhas.

Figura 8 — Exemplo em que o suporte é muito absorvente e a camada de regulariza¢io pouco aderiu ao

revestimento [12]
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Suportes ndo absorventes — existe uma notdria fraca aderéncia das camadas de

regularizacdo e também a imagem do suporte anterior, existe levantamento dos

revestimentos e bolhas.

Figura. 9 — Exemplo de uma camada de regularizag@o colocada num suporte ndo absorvente [12]

Humidade residual excessiva (humidade por capilaridade em pisos térreos) — o normal

nestes casos € a degradacdo da camada de regularizacdo (devido a sua permeabilidade ao
vapor de dgua) e/ou cola. Mais uma vez a existéncia/formacdo de bolhas e o

levantamento dos revestimentos sdo evidentes.

Figura 10 — Exemplo de um corte numa bolha devido a humidade residual excessiva [12]
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Figura 11 — Exemplo de bolhas no pavimento independentemente do tipo de suporte [12]

E da responsabilidade do fabricante das colas, da camada de regularizacdo, da
membrana de superficie a prova de humidade e ainda do empreiteiro do pavimento,
garantir que os produtos usados sdo apropriados para uso e aplicados de acordo com as
recomendacdes do fabricante (s6 assim se poderdo incutir responsabilidades caso os

trabalhos ndo decorram pelo melhor) [11].

6.4 Cola

6.4.1 Manuseamento

As colas de emulsio devem ser guardadas num ambiente controlado
(temperaturas compreendidas entre 0 °C e 30 °C). A cola deve ser aplicada
uniformemente, de acordo com as instru¢des do fabricante, tendo sempre em aten¢do a
taxa de cobertura. A sua aplica¢do deve ser feita com uma talocha de dentes adequada

indicada pelo fabricante da cola [11].

Figura 12 — Aplicagdo da cola com uma talocha de dentes adequada [11]
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6.4.2 Tipos de colas

Os tipos de cola costumam variar de acordo com as condi¢gdes climatéricas, bem

como com a natureza da base do revestimento. Assim sendo, temos [11]:

¢ (Condi¢oes atmosféricas

- As colas de emulsdo devem ser protegidas do gelo.

- As colas em solventes sao inflaméaveis.

- A drea onde a cola serd aplicada deve estar bem ventilada.

- A aplicag@o de uma cola apenas deve ser realizada com temperaturas moderadas
(apesar de nem sempre ser ficil é necessario conseguir em obra a temperatura

minima do ar recomendada de 18 °C).

e Natureza da base do revestimento

- Para revestimentos de pavimento de vinil, utiliza-se uma cola acrilica de
emulsao.
- Para revestimentos de pavimento de vinil condutor (anti-estatico), usar uma cola

condutora.

6.4.3 Tempo de abertura

e Tempo de evaporacao

- E o periodo de tempo levado pela dgua ou outros solventes para se evaporarem
amplamente, permitindo que a cola se torne suficientemente coesa para garantir a
aderéncia do revestimento.

- O tempo de evaporagcdo depende da porosidade do substrato e das condic¢des

climatéricas locais (temperatura, humidade e ventilagdao do espaco).
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e Tempo de trabalho

- E o periodo de tempo em que a cola se mantém suficientemente activa para

permitir que o revestimento se una ao substrato.

6.4.4 Tempo de secagem

O revestimento apenas deve comecar a ser usado e o mobilidrio instalado apds a
cola ter ficado completamente seca. O tempo de cura/secagem varia entre 24 e 48 horas,
dependendo do tipo de cola utilizado.

Se o revestimento for posto a uso antes de a cola estar completamente seca, um

peso colocado sobre o revestimento pode deixar uma marca irreversivel no pavimento.

OFEN TIME (0T)
I I |
| Eeaporation time | Working tima |
DRYING TIME
[ | | I
| Application | Beginming of install | End af install | Hormal usa |

Figura 13 — Tempos de abertura e de secagem da cola [11]

6.5 Material vinilico

6.5.1 Manuseamento do material vinilico

Para um melhor resultado, é conveniente que as instru¢des do fabricante sejam
seguidas, tanto quando falamos nas ferramentas a utilizar, bem como nos acessorios
recomendados para execuc¢do dos respectivos trabalhos.

Devem ter-se todos os cuidados gerais de manuseamento com este tipo de
pavimentos, e garantir que os procedimentos de seguranca sejam seguidos, para que nao
ocorram danos no material.

E necessario verificar o material, procurando defeitos visiveis e/ou danos antes e

durante a instalagao.
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Deve usar-se sempre o mesmo nimero de lote para cada superficie continua,

conseguindo assim evitar eventuais mudangas de tonalidade ou de padrao.

6.5.2 Preparacdo do material vinilico

E importante que os rolos sejam armazenados no local da aplicacio por 24-48
horas antes da instalacdo, a uma temperatura minima de 18 °C.

As pecas de pavimento serdo cortadas segundo os comprimentos desejados,
deixando alguns centimetros em excesso e guardados na sala onde deverao ser instalados.

Os mosaicos deverdo ser armazenados em plano, em pequenas pilhas limpas. A
temperatura deve ser mantida durante toda a instalacdo ( = 15 °C).

A humidade relativa no interior da sala deve ser de 50-60 %.

6.5.3 Aplicacdo do rolo contra o pavimento vinilico (excepto pavimentos

actsticos)

A aplicacdo do “rolo prensa” contra o revestimento, garante-nos o aperto do
mesmo contra a cola e a ndo existéncia de bolsas de ar, evitando posteriormente o
empolamento do pavimento.

A aplicagdo do “rolo prensa” no revestimento deve ser feita a partir do centro das
“tiras” instaladas, trabalhando-o para os lados.

Ap06s o corte das juntas de soldadura (quando existam), deve ser feita uma ultima
passagem do “rolo prensa” sobre toda a superficie, utilizando um “rolo prensa”,

apropriado para vinil de aproximadamente 70 kg.

Figura 14 — Aplicacdo do “rolo prensa” [11]
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6.5.4 Proteccao do material vinilico depois de executado

Caso seja efectuado algum trabalho apds a instalacdo, o pavimento devera ser
coberto para o proteger. A fita adesiva utilizada para segurar essa cobertura, nao devera
ser colada directamente ao pavimento para nao o danificar.

Nunca se deve sujeitar um revestimento de pavimento recentemente instalado a
trafego pesado com rodas numa primeira fase, pois isso dispersard a cola por baixo do
revestimento de pavimento. Se for necessario colocar o revestimento de pavimento em
uso rapidamente, pode proteger-se a instalacdo com placas de aglomerado de madeira ou

contraplacado.

6.6 Soldadura de juntas

As soldaduras das juntas sdo necessdrias para evitar qualquer penetracdo de dgua

apos o revestimento de vinil ser colocado. Estas soldaduras podem ser a quente ou a frio.

6.6.1 Soldadura a quente

A soldadura a quente é obrigatéria em zonas hudmidas, pavimentos aquecidos,
revestimentos condutores e dreas de seguranca (resistir ao escorregamentos) , €
recomendada para todo o tipo de produtos em rolo. Para se obter um bom resultado, é
essencial deixar pelo menos 48 horas apds a instalacdo para a cola secar (como ja

tinhamos visto no ponto 5.3.4), antes de comegar a soldadura.

e A Soldadura a quente com corddo de soldar proporciona uma fusdo homogénea

entre os dois bordos da junta.

e O Corte do entalhe deve ser executado com uma maquina de corte em forma de
“U”, para garantir o melhor contacto possivel entre o cordao de soldar e o
revestimento. Pode também ser executado manualmente com uma goiva do

mesmo formato.
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Figura 15 — M4quina eléctrica de entalhes [11] Figura 16 — Goiva [11]

¢ O entalhe deve estar limpo e isento de quaisquer aparas de corte. A profundidade
do entalhe depende da espessura, tipo de revestimento a ser soldado e diametro do
cordao de soldar a ser usados, nunca devendo exceder a metade do diametro do

corddo de soldar, ou, 2/3 da espessura do revestimento.

® A soldadura é efectuada com ajuda combinada de uma pistola de ar quente e um
corddo de soldar apropriado, do mesmo tipo de material do revestimento.
Garantido assim a estanquidade permanente, dando maior longevidade ao

revestimento de pavimento.

Figura 17 — Aplicacdo do cordao de soldar com pistola de ar quente [11]

e A temperatura deve ser ajustada ao tipo de revestimento e corddo de soldar. E
necessario o ajuste da temperatura e da velocidade de soldadura antes de comegar

o trabalho, devendo-se praticar primeiro num retalho.

e H4 que ter atengdo a reaccdo do cordio de soldar ao conjunto de acgdes:
temperatura + velocidade + pressdo aplicada, ditando assim o sucesso desta tarefa

conjunta.
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///

Figura 18 — Aparar (reduzindo o corddo de soldadura com uma guia de nivelamento e espatula de corte)

[11]

)7

Figura 19 — Segundo corte executado apds arrefecimento do cordio de soldadura [11]

6.6.2 Soldadura a frio

Este tipo de soldadura pode ser efectuado 24 horas apds a colocag¢do do pavimento
vinilico. No exemplo que se segue, a cola utilizada é da marca Werner Miille (ficha
técnica em anexo), que segundo a mesma, tem uma capacidade resistente relativamente
superior aos valores impostos pelas respectivas normas em vigor [13]/[14], para este tipo
de pavimentos.

Esta € a cola utilizada nos provetes para a realizacdo dos ensaios da presente tese

desenvolvidos no capitulo 8.
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PRUFINSTITUT
BAU- UND FUSSBODENTECHNIK

Quality Certificate

Institut

Test Report No.: WM-755-2006 |

Manufacturer of

PVC-Floor Coverings: Tarkett

Seam Welding: PVC-Cold Welding Liquid Type A
Werner Miiller GmbH

Test: Seam Tensile Strength according
to DIN EN 684

Results: All weldings fulfill the requirements
according to DIN EN 649 / 651
Mean Value
Seam Tensile Strength [N/50 mm]

Requested Actual

PVC-Floor Coverings: Value Value

Acczent wood (heterogeneous) 240 423

Tapiflex (heterogeneous/foam) 240 490

Century Croma (heterogeneous) 240 666

Titan Safe T (heterogeneous 240 511

FUR BAU- UND

Koblanz (Germany), October 2006
T, O

Makhgement of the

T (it

Institut

Figura 20 — Certificado de qualidade da cola Werner Miiller com os valores de resisténcia [15]

Figura 21 — Tubo de cola utilizado na soldadura a frio [15]

Figura 22 — Pormenor da agulha na ponta do tubo da cola utilizada na soldadura a frio [15]
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e O processo d4 inicio através da sobreposicdo dos revestimentos estendidos em
cerca de 3 a 5 cm, sendo cortadas simultaneamente com um dnico corte ao longo

da régua de metal que se deverd utilizar, chama-se a esta operacdo “corte duplo”.

Figura 23 — Execugdo do corte duplo [16]

e Apds o “corte duplo”, todos os restos superiores e inferiores provenientes desta

operacdo, devem ser retirados.

Figura 24 e 25 — Remocio de restos superiores e inferiores respectivamente [16]

e Sempre que o revestimento ndo seja colado totalmente (caso as instrucdes do
fabricante assim o indiquem), deve fixar-se a zona de jun¢@o ao piso com uma fita
adesiva do tipo dupla face. A seguir hd que comprimir bem a junta de PVC,

unindo e ajustando-as sobre a fita adesiva.
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Figura 26 — Fixacdo da junta em caso do pavimento ndo ser totalmente colado [16]

e Depois destas operacdes, limpar a area da junta e colar no centro da mesma (que
deve ser cortada de forma rente, como mostra o passo anterior), uma fita adesiva
de papel especial plana e impermedvel a cola utilizada. Esta fita tem sempre que
se utilizar, uma vez que evita danos na superficie do revestimento do piso (caso

das superficies de poliuretano onde reage quimicamente).

Figura 27 — Colagem da fita especial plana de papel impermeavel [16]

¢ Em seguida comprimir firmemente a fita aderente especial sobre o revestimento
do piso de PVC com um rolo compressor, para evitar que os possiveis residuos

desta soldadura a frio possam penetrar por baixo da fita.
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Figura 28 — Passagem do rolo compressor [16]

e A fita adesiva € cortada em seguida com uma faca circular de forma simples e
segura na drea da juncdo. Em alternativa, pode-se utilizar um x-acto. O que é
importante € que as bordas do revestimento ndo sejam danificadas durante a
operacdo de corte da fita adesiva. Este corte deve ser feito com uma compressao

profunda para dentro da juncdo para se conseguir obter uma boa orientacao.

Figura 29 — Corte da fita adesiva com uma lamina circular [16]

e No caso de revestimentos em PVC duros (tipo pavimentos comerciais
homogéneos), deve a drea de juncdo ser aquecida com um secador, ou até mesmo
com um ferro de engomar, salvaguardando sempre uma temperatura nao superior
a 40 °C. Com esta operacao, conseguimos uma conducio melhor e mais uniforme

da agulha do tubo de cola na juncao.
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Figura 30 — Aquecimento da drea de juncdo [16]

¢ Em seguida temos que agitar bem a cola antes de abrir. A bisnaga deve estar com
o bico da agulha virada para cima para garantir que quando se abrir, ndo caia
qualquer cola no revestimento de piso, a ndo ser na zona protegida. Antes de dar
inicio, deve-se limpar o bocal e a agulha do tubo com um pano limpo, depois
inicia-se a colagem sempre utilizando as duas maos, com o dedo indicador de uma
das mao na agulha e a outra mao a segurar o tubo. Depois, comprimir a agulha
profundamente para dentro da jun¢do para que o produto possa fluir para o
interior da mesma. Pressionar o tubo levemente mantendo uniforme essa pressao
ao longo da junta, para se conseguir dosear a saida do produto. A dosagem da cola
a frio é garantida quando ocorre um humedecimento de aproximadamente Smm
de largura na superficie da fita aderente, formando assim uma camada uniforme,

garantindo assim a total cobertura da junta.

Figura 31 e 32 — Aplicag@o da cola a frio na jungdo [16]

@ ISEL - Instituto Superior de Engenharia de Lisboa 52



Soldadura a Frio de Revestimentos Vinilicos para Pavimentos

® Aguarda-se aproximadamente 10 minutos até que a cola que ficou sobre a fita
esteja seca, para que se possa puxar a fita inclinando-a para tras. O piso podera ser
pisado na zona da junta 30 minutos apds a colocacdo da cola a frio. Os
inchamentos que se verificavam na zona de juncdo do revestimento de piso vao
desaparecendo, obtendo assim uma emenda quase invisivel (principalmente se as

cores do pavimento ndo forem uniformes), e altamente resistente.

Figura 33 — Remocdo da fita com a inclina¢@o necessaria [16]
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7. PAVIMENTOS VINILICOS UTILIZADOS NOS ENSAIOS

7.1 Pavimento homogéneo

Figura 34 — Constituicdo do revestimento homogéneo

1 — Camada Unica: Vinilico homogéneo [13], calandrado e altamente resistente ao
trafego intenso, com desenho igual em toda a sua espessura e com uma mistura de
pigmentos compostos por granulos em PVC puro. O pavimento vinilico ndo deve ter

porosidade e ser acabado com poliuretano puro.
7.2 Pavimento heterogéneo

7.2.1 Aciistico

Figura 35 — Constituicdo do revestimento heterogéneo acustico [17]
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1 - Camada de Desgaste: Folha de 0,70 mm em PVC puro transparente reforcado com

poliuretano.

2 — Primeira Camada: Folha de PVC compacto estabilizado com fibras de vidro de

elevada estabilidade dimensional.

3 — Segunda Camada: Folha de PVC homogénea calandrada com elevada resisténcia a

tracc¢ao.

4 — Base: Folha em PVC em espuma de alta densidade para reducdo de ruidos e conforto

de impacto.

7.2.2 Compacto

Figura 36 — Constituicdo do revestimento heterogéneo compacto [17]

1 — Camada de Desgaste: Folha de 0,90 mm em PVC puro transparente reforcado com

poliuretano.

2 — Primeira Camada: Folha de PVC compacto estabilizado com fibras de vidro de

elevada estabilidade dimensional.
3 — Base: Folha de PVC homogénea calandrada com elevada resisténcia a trac¢ao.
Estes 3 tipos de pavimentos sdo os mais utilizados e adequados aos diversos

ambientes onde a entrada e saida de pessoas seja constante, quer seja na area da sadde, na

educagdo, no comércio ou até mesmo em dreas de lazer.
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7.3 Caracteristicas gerais dos pavimentos vinilicos utilizados

As caracteristicas gerais dos 3 tipos de pavimentos vinilicos apresentados nesta

tese sdo muito semelhantes aos de outros fabricantes como podemos observar no quadro
seguinte:
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Quadro 4 — Caracteristicas gerais dos revestimentos de piso utilizados e de outros fabricantes
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8. ENSAIO DAS AMOSTRAS DE VINILICO
8.1 Objectivo do ensaio

No passado més de Junho, realizaram-se no LNEC os ensaios de traccao das
amostras, tendo em vista provar o bom desempenho que uma soldadura a frio pode ter,
comparando-a com a soldadura tradicional, a quente, mais utilizada no nosso mercado.
Interessa referir que todas as amostras foram preparadas no Centro Técnico de Formacao
da Tarkett em Sedan, Franca. A metodologia utilizada para obten¢do das juntas das

amostras foi exactamente a descrita no ponto 5.5.2

8.2 Definicao do ensaio

O ensaio consiste na avaliacdo da resisténcia das juntas. Esta resisténcia nio €
mais do que a “forca de trac¢do médxima registada, para uma largura definida, quando um
revestimento de piso € ensaiado a uma velocidade constante” [26].

8.3 Resumo do método

Aplicou-se na junta do provete uma forca de trac¢ao progressiva até a rotura da

junta, registando-se depois, a maxima for¢a alcancada.

Forga de tracgéo T

Forga de tracgdo L

Figura 37 — “Fundamento do ensaio” [26]
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8.4 Aparelhos e utensilios

A Miquina adoptada foi a de ensaios de trac¢dao que permite uma velocidade de

separacdo das mdxilas de (100 £ 5) mm/min e registador.

Figura 38 — Mdquina de ensaios de trac¢do

8.5 Caracteristicas dos provetes

Todos os provetes utilizados no ensaio foram retirados de uma peca de duas tiras,
com comprimento minimo de 1 m. Foram cortados com afastamentos superiores (entre a
aresta exterior da amostra e a aresta mais proxima do provete) a 100 mm. Os provetes
eram constituidos por elementos de 150 mm de comprimento por (50 = 0.5) mm de
largura, soldadas entre si com uma junta de soldadura, perfazendo um total de
aproximadamente de 300 mm. Fazem parte deste ensaio 18 provetes dos 6 tipos de

amostras diferentes.
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Apesar de a Norma [26] aconselhar cinco ensaios em cada tipo de amostra, optou-
se por realizar somente trés ensaios de traccio em cada uma das amostras por

dificuldades de tempo.

Junta
/

au
)
)

\__,.._\___/, h\'l
5005

Figura 39 — Esquema de obtencdo do provete para o ensaio [26]

8.6 Condicionamento

Condicionaram-se os provetes a uma temperatura de (23 +2) °C e (50 £ 5) %, de
humidade relativa durante pelo menos 24h. Estas condi¢cdes foram mantidas durante a

realizag¢do dos ensaios.

8.7 Ensaios

A metodologia para a realizacdo dos ensaios consiste em colocar o provete nas
maxilas da maquina de ensaios de trac¢do, de modo a que a junta fique a igual distancia
de cada uma e a tensdo seja distribuida uniformemente em toda a largura do provete [26].

Em seguida coloca-se a maquina e o registador em funcionamento, de modo a que
a velocidade de separacgdo seja constante.

Quando se dé a separacdo das duas tiras, regista-se a forca maxima que a junta

resistiu.
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Registador

Maxilas

Figura 40 — Mdaquina de ensaios de trac¢do com um dos provetes

Em seguida apresentam-se as amostras que fizeram parte destes ensaios de trac¢ao:

¢ Amostra 1 — 1HE (Vinilico Heterogéneo acustico soldado a frio)

Figura 41 — Amostra 1HE
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e Amostra 2 — 2HE (Vinilico Heterogéneo compacto soldado a frio)

Figura 42 — Amostra 2HE

e Amostra 3 — 1HO (Vinilico Homogéneo soldado a frio)

Figura 43 — Amostra 1HO
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e Amostra 4 — 1HE (T) (Vinilico Heterogéneo acustico soldado Tradicionalmente)

Figura 44 — Amostra 1HE (T)

e Amostra 5 — 2HE (T) (Vinilico Heterogéneo compacto soldado Tradicionalmente)

Figura 45 — Amostra 2HE (T)
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¢ Amostra 6 — 1HO (T) (Vinilico Homogéneo soldado Tradicionalmente)

Figura 46 — Amostra 1HO (T)

Resultado dos ensaios com os respectivos graficos obtidos:

e Amostra 1 — 1HE (Vinilico Heterogéneo acustico soldado a frio)
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Grafico 1 — 1° Ensaio 1HE
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e Amostra 2 — 2HE (Vinilico Heterogéneo compacto soldado a frio)
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e Amostra 3 — 1HO (Vinilico Homogéneo soldado a frio)
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e Amostra 4 — 1HE (T) (Vinilico Heterogéneo acustico soldado Tradicionalmente)
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¢ Amostra 6 — 1HO (T) (Vinilico Homogéneo soldado Tradicionalmente)
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8.8 Quadro dos resultados
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Quadro 5 — Quadro comparativo dos valores da média obtidos com os ensaios de trac¢io das soldaduras
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8.9 Relatorio

De um modo geral os revestimentos de piso vinilicos comercializados em rolos
s30, na maioria dos casos, aplicados em obra com juntas soldadas. Esta técnica visa a
melhoria do desempenho dos referidos revestimentos quer as ac¢des mecanicas quer,
sobretudo, a accdo da 4gua estagnada sobre o revestimento. Com efeito, este
procedimento, que impossibilita a infiltracio de 4gua através das juntas entre pecgas
contiguas, torna o revestimento estanque impedindo que a dgua, ao infiltrar-se pelas
juntas, possa atingir o plano de colagem do revestimento e assim prejudicar as colas
utilizadas. Para a realizacdo deste tipo de soldaduras utiliza-se tradicionalmente a técnica
de soldadura a quente que a experiéncia demonstrou proporcionar um adequado
desempenho.

Todavia, surge actualmente no mercado a possibilidade de realizar a soldadura
das juntas entre pecas, por colagem a frio com recurso a produtos especialmente
desenvolvidos para o efeito. Trata-se de uma técnica recente que carece de
experimentacdo (apesar de no estrangeiro ser utilizada ja alguns anos). Para que esta
técnica seja eficiente € indispensdvel garantir valores minimos da resisténcia a traccao
das juntas soldadas. Esses valores minimos, que se encontram fixados em normalizagdo
europeia, sdo independentes do tipo de revestimento vinilico [13, 14]. De acordo com as
referidas normas, os valores minimos da resisténcia a traccao niao devem ser inferiores a
180 N/50 mm, devendo ainda o valor médio de cinco determinagdes ser sempre superior
a 240 N/50 mm.

No presente estudo pretendeu-se comparar os resultados dos ensaios realizados
sobre amostras de diferentes tipos de revestimentos vinilicos, em que as juntas foram
soldadas de acordo com as duas técnicas atrds referidas.

Da andlise dos resultados dos ensaios pode concluir-se que de uma forma geral, as
amostras ensaiadas satisfazem as exigéncias definidas na referida normalizacdo europeia
[13, 14] sendo que a amostra 1HE (T) ndo cumpriu o valor médio necessario (apesar de
ser uma soldadura a quente tradicional).

Com efeito, apesar do estudo ter incidido sobre diferentes tipos de revestimentos
de piso vinilicos, quer homogéneos quer heterogéneos, foi possivel concluir que os
resultados dos ensaios de trac¢do realizados sobre amostras cujas juntas foram soldadas a

frio ou a quente revelaram-se sempre satisfatorios individualmente, tendo havido sé a
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excep¢ao da amostra 1HE (T) ndo ter conseguido obter o valor da média de trac¢ao
necessaria.

Por outro lado foi ainda possivel concluir que os resultados dos ensaios sdo
influenciados pelo tipo de soldadura, isto €, os ensaios realizados com soldadura a frio
sao mais elevados que os realizados com soldadura a quente. Tal facto comprova o bom
desempenho deste tipo de soldadura e permite considerd-la como uma alternativa valida a

tecnologia de soldadura a quente.
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9. CONCLUSOES

O estudo tinha como objectivo provar que a soldadura a frio tinha tdo boa ou
melhor resisténcia que a soldadura a quente.

Constatou-se, através de ensaios realizados sobre um reduzido numero de
amostras, que os resultados dos ensaios de trac¢do das juntas soldadas quer a quente, quer
a frio, foram, na generalidade dos casos satisfatérios (exceptuando o caso da média dos
valores da amostra 1HE (T) como ja tinhamos visto) ja& que cumpriram o0s requisitos
impostos pela normalizacio europeia.

Verificou-se que a técnica de soldadura a frio, apesar de mais recente e de se
encontrar ainda em fase de desenvolvimento, apresenta muitas potencialidades ja que os
valores da média dos resultados, dos ensaios realizados sobre amostras soldadas a frio sdo
sempre melhores do que os obtidos sobre amostras soldadas a quente.

Este estudo relativo a soldadura a frio s6 é valido para a cola da Werner Miiller,
com a composi¢do quimica presente na ficha técnica (anexo). Caso a composicao quimica
seja alterada, todos os ensaios devem ser repetidos, uma vez que o desempenho da
soldadura a frio depende principalmente dessa composicao.

Tendo em conta que, por dificuldade de tempo, o estudo efectuado ndao pdde
incidir sobre um maior nimero de amostras nem pdde abranger outros tipos de
revestimentos vinilicos, considera-se que seria do maior interesse o desenvolvimento
futuro deste estudo, de modo a criar condi¢des para se poder confirmar o bom
desempenho da soldadura a frio de juntas de revestimentos de pisos vinilicos e da
possibilidade de usar esta tecnologia na execucao de soldaduras a frio de revestimentos
vinilicos com outros tipos de base.

Caso esta solu¢do seja adoptada futuramente no nosso pais, serd necessario
proceder a ac¢des de formacgdo para as empresas aplicadoras tendo em vista certifica-las
para a execucao desta solu¢do de soldadura a frio.

Seria bom conseguir solucionar num futuro préximo o problema “formacao”,
porque em muitos casos, os problemas que surgem da execucdo dos pavimentos vinilicos
devem-se a total auséncia de formacdo adequada (independentemente da fase de

execugdo em causa).
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ANEXOS
% Werner Miller GmbH
-PVC-Cold-Welding Liquid-

EG-Safety data sheet (group material safety data sheet)

According to 91/155/EWG

Date revised: 19.03.2003 Version 08WM
Page 10f 6

1. Preparation And Company Name:

Preparation:

Group I: PVC-Cold-Welding Liquid (Type A), PVC-Cold-Welding Paste (Type C),
PVC-Seal-Cold-Welding Fluid, PVC-Seal Paste (Use: Welding of PVC-Floor- and Wall-
Coverings, PVC Foils and other PVC Materials).

Group II: Cleansing-Container, Refill Liquid for Cleansing-Container (Use: Cleaning of nozzles of the
applicators)

All preparations show almost identicaf physical-chemical, safety technical, toxic and ecological properties.
The groups T and 1I differ in point 2 (composition / specilications of components), point 10 (stability and
reactivity) and point 14 (fransport informalion).

Name of Company (Manufacturer);

Manufacturer:

Werner Milller GmbH, Rudolf-Diesel-Str. 7, D-67227 Frankenthal

Phone: +49-(0)6233-3793-0; Fax: +49(0)6233-3793-20 Point of Contact: Mr. Pisek

Poison Control Center: Emergency number: + 49-6131-19240

2. Composition / Information On Ingredients:
Preparations [ contain:
Tetrahydrofuran (stabilized) >80 wt. %
CAS-No.: 109-99-9 EG-No.: 203-726-8 Index-No. 603-025-00-0
F highly flammable, Xi irrtant, R11, R19, R36/37 (see point 15)
PVC (Polyvinylchlorid) >5 wt. %, compounded, with softening agent,
no danger substance corresponding to the Danger-Substance-Regufations.
Preparations II contain:
Tetrahydrofuran (stabilized) >95 wt. %
CAS-Nr.: 109-99-9 EG-Nr.: 203-726-8 Index-Nr.: 603-025-00-0
F highly flammable, Xi irritanl, R11, R19, R36/37 (see point 15}
3. Main Hazards
Indications of danger for dangerous substances and preparations:
Highly flammable.
May form explosive peroxides.
Irritating to eyes and skin.
4. First Aid Measures

Poison Control Center: Emergency number: + 49-6131-19240

General Advice:
Immediately remove contaminated clothing. If danger of loss of consciousness, place patient in recovery
position and transport accordingly. Apply arlificial respiration if necessary. Helper pay attention to your own

safety.
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% Werner Muiler GmbH
-PVC-Cold-Welding Liguid-
EG-Safety data sheet {group material safety data sheet)
According to 91/155/EWG
Date revised: 19.03.2003 Version 08WM

Page 2 ol 6

4. First Aid Measures

Inhalation: keep patient calm, remove to fresh air, summon medical help.
Skin contact: Immediately wash thoroughly with soap and water, consult a skin specialist.

Eye contact: Immediately wash affected eyes under running water with eyelids held open, consult an eye
specialist.
Ingestion: Rinse mouth immediately and then drink plenty of water, summon medical help.

5. Fire Fighting Measures:

Suitable extinguishing media: water, dry powder, foam, carbon dioxide (CO5).
Special protective equipment: In case of fire, use a self contained breathing apparatus.

Further information: Collecl separalely contaminated extinguishing water, do not aliow to reach drains. If
product is involved in fire, keep containers cool by spraying with water.

6. Accidental Release Neasures:

Personal precautions: Do not breath in vapors. Secure sufficient ventilation. Keep away from sources of
ignition.

Environmental precautions: Do not allow to reach sewerage, surface- and underground water as well as
ground.

Methods for cleaning up: Absorb small amounts with absorbent material and dispose correctly. Larger spills
should be dammed-off and pumped into containers; (Pay attention to explosive atmosphere); Soak up
remainder with absorbent material and dispose of in accordance with local reguiations (see point 13).

7. Handling and Storage:

Handling:

Protection against fire and explosion: Ensure thorough ventiiation of storage and work areas.

Protection against electrostatic charge — sources of ignition shouid be kept clear — fire extinguishers should
be kept hardy.

Storage:

Prevent confact with air / oxygen (formalion of peroxide).

For storage do not use containers out of PVC.

Slorage ctass 3A: Flammable liquid substances (concept of the German Association of Chemicat Industry)

8. Exposure Controls and Personal Protection:
Limiting Value of Exposition (Germany):
Threshold Limit Value of the air at the workplace: (TRGS 900)

Telrahydrofuran CAS-No. 109-89-9
MAK: 50 m¥m® 150 mg/m®

Biological tolerance threshold at the workplace:
Threshold value (BAT): 8 mg/

Time of sampling: End of exposition, resp. end of shift
Substance for check-up: Urine,
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% Werner Miller GmbH
-PVC-Cold-Welding Liguid-
EG-Safety data sheet (group materiail safety data sheet)
According to 91/155/EWG
Date revised: 19.03.2003 Version 08WM
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8. Exposure Controls and Personal Protection:

Limits and monitoring of the exposition:

For above mentioned preparations measurements were taken at the workplace in cooperation with the mutuat
indemnity associalions of the construction indusiry to determine the exposition of the Werner Miiller PVC-
Cold Welding Liquids and-Pastes during workmanship. The entire description of the exposition has been
published in the “Handbuch Bauchemikalien” {Construction Chemicals’ Handbook) (22" supplement 03/2002)
which is published by the mutual indemnily associations of the construction induslry (edited by Dr. Reinhold
Rahl, Norbert Kluger) and avaitable at the Ecomed-Verlag (Publishers), Landsberg am Lech (Germany).

11 measurements were less than half the thresheid value, only one of the measurements revealed exposure
in excess of the threshold value. In lotal, the measurements taken prove according to TRGS 402 {(Monitoring
and Assessment of the Concentralion of Hazardous Subslances in the Air at Workplaces) appendix 1 that the
threshald value for tetrahydrofuran is not exceeded when Werner Miiller PVC Cold Welding Liquids and
Pasles are used.

Measurements | Average 95 percentile Minimum Maximum
Tetrahydrofuran |17 72.6 mg/m? 136.8 mg/m? 7.0 mg/m3 213.0 mg/m?

On the basis of the results given it is not necessary lo take any further measurements of exposure in
companies and on building sites where Werner Miller PVC Cold Welding Liquids and Pastes are used! The
threshofd value of tetrahydrofuran and the peak limit factor are not exceeded.

Respiratory proteclive measures are not necessary.

Personal protective equipment:
Respiratory protective measures: Not necessary.

Hand protection: Chemical Protection Gioves out of nilrite-butadien-rubber with a minimum thickness of 0.4
min are suitable to be used for splash protection. Latest 5 minutes after contamination with the chemical, take
off the skin protection and reject.

Suitable Products are for example: Comaltril from the company Comasec Phone: +49-(0)6821-8608-0 or
Gamatril from the company KCL  Phone: +49-(0}6659-87-0
Protection of the body: closed working clothes.

General safety and hygiene measures: Usual Safely Precautions for the handling of chemicals are to be
observed. Avoid contact with skin, eyes, clothing and the inhaling of vapors.

9. Physical and Chemical Properties:
Form: liquid to paste like
Color: various
Odor: ethereal

Change in physical state:

Melting point / Melting range: -108 °C

Boiling point / Boiling range: 65,5 °C~ 66,5 °C

Flash point: 21,6 °C (DN 51 755)
Explosion limits:

lower: 1,5 Vol.%

upper: 12,0 Vol.%
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9. Physical and Chemical Properties:

Ignition temperature: 215 °C (DIN 51 794)
Vapor pressure: 200 mbar (20°C)

Density: 0.8892 g/lem®

Solubility in water: (20°C) partiaily miscible

Solubility in other solvents: miscible with many organic soiveats.
pH-value: (at 200g/, 20°C) 7 - 8.

Partition coefficient: n-Octanol/Waler (log Pow): 0,45,
Viscosity: 0,5-2045 mPa s

10. Stability and reactivity:

Conditions/Substances to he avoided:
Minimize exposure {0 oxygen/air.
Minimize exposure to lighi.

Hazardous reactions:
Development of peroxides.

Hazardous decomposition products:
Group I;  Peroxides, in case of fire: Hydrogen chloride (HCL)
Groudp II: Peroxides

11. Toxicological Information:

Acute toxicity:

LD50 / oral / rat: 4.400 mg / kg.

LC50/inhal. / rat: 55-60 mg/i / 4 h.

Primary skin irritation / rabbit / BASF-test: irritant.

Primary mucous membrane irritation / rabbil's eye / BASF-test: irritant.

Acute inhalation hazard (ral; test result depending on toxicity and volatility): No mortality after 10 min.
exposure in a highly enriched and / or saturated atmosphere al ambient temperatures. Mortality after longer
exposure.

Other information:
Ames-lesl: no mulagenic effect

Additional information:
High concentrations have a narcotizing effect. Skin resorption hazard.
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12. Ecological information:

Elimination information

Test method: QECD 301F / ISO 9408.
Method of analysis: BSB of the ThSB.
Degree of elimination: > 80 %.
Evaluation: blodegradable.

The product is highly volatile and can be eliminated from water by stripping.

Behavior and environmental fate:

Inhibition of degradation activily in activaled studge is not to be anticipated during correct introduction of low
concentrations.

Ecotoxic affects:

Toxicity to fish: LC 50 / Pimephales promelas 2160 mg/l / 96h
Toxicily to daphnae {acute): EC/LC 50 {24h} 5930 mg/!
Toxicity 1o algae EC/A.C50 (192h} > 3700 mg/l
Toxicily to bactaria: EG/LC50 (16h) > 580 mg/l

Furhter ecological information:
GCSB-value: 1572 mg/g

The product shouid not be allowed to find its way into inshore waters withoul pretreatment (biological
sewage lreatment plant).

13. Considerations for Disposal:

Not dried out residues must be disposed of by special means, e.g. suitable incineration, in accordance with
local regulations.
| waste code no. Kind of waste
| 080409 Adhesives and sealing compounds containing organic solvents or
| other hazardous substances.
Contaminated packaging:
Contaminated packaging should be optimally emptied; they can then be passed on for recycling after being
thoroughly cleansd.
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14. Transport information
Transport by Land | Transport by Airireight Transport by Ocean
Navigation ADR/RID | ICAO/ATA Freight IMDG / GGVSee
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| | Group1 [1133 |3 ] Klebstoffe  (enthilt! Adhesives |305 {307 |ADHESIVES, [3-05
| Tetrahydrofuran, containing containing a
| Dampfdruck bei 50°C § flammable flammable
| héchstens 110 kPa) {liquid Liquid

15.

Labeling in according to EEC Directives
The substance should be labeled as follows in according to EEC "Hazardous Substances” Direclive:

Index-No. 603-205-00-0

F  Highly flammable
Xi  lrritant

R Highly flammable

R19 May form explosive peroxides.

R36/37 Irritating to eyes and skin.

S 2 Keep out of the reach of children.

S16 Keep away from sources of ignition — no smoking.

529 Do not emply into drains.
S$33 Take precautionary measures against static discharges.

National legislation / regulations
TRGS 900 (Germany): For Explanation see TRGS 901 Nr. 91 (Germany}
TA Luft (Germany): Class I, Number 3.1.7

Water hazard class {Germany): WGK 1

16.

Other Information:
Leaflet of the professional asscciation M 038 (Germany)

The informalion contained herein is based on the present state of our knowledge and does not therefore
guarantee certain properties. Recipients of our product must take responsibility for observing existing laws

and regulations.

Vertical lines at the left marain show the modifications done since the last version.
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