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PREFACIO DO TRADUTOR

Todos uqueles que, na prdtica didria, se vém em face de problemas de
vedac@o de vios de vidro que suportam dgua pela parte interna, sabem as
dificuldades e transtornos que surgem, quando certos cuidudos ndo sdo toma-
dos, ae modo a obter-se um resultado conveniente, sem a verificagdo de vaza-
mentos ou sem a quebra de vidros, com os inconvenientes ¢ prejuizos que dai
decorrem.

Casos temos tido em que, devido ao aparecimento de deformacées ou
tensées imprevistas, ou ainda como consequéncia de problemas de variagdes
de temperatura inesperadus, placas de vidro de aprecidvel espessura tém se
estithacado completamente, langando fragmentos & distancia, com série perigo
de acidentes ou danos de monta, inclusive para a integridace fisica dos que
estdo trabalhando.

Foi por tais razées que, lendo a publicacio origindria de uma capacitada
e experimentada organizagdo como a referida, resolvi traduzi-la, pensando que
seria de utilidade para todos aqueles que, como nés, se vém a bracos com
problemas correladas.

O ARTIGO

Um problema frequente nos laboratérios de hidriulica é o da montagem de placas
de vidro nas paredes de canais e tanques com a vedagio correspondente, a fim de serem
evitados vazamentos. Um método simples, porém eficiente, foi desenvolvido durante va-
rios anos nos laboratorios de hidriulica do Instituto de Tecnologia da California (C.LT.).
A instalagio mais recente, na qual foram usadas janelas de vidro, foi o canal de inclina-
gio varidvel, com 130 pés (aprox. 40 metros), de comprimento, completado em 1964, no
Laboratério de Hidraulica W. M. Keck, do C.LT., com o auxilio dz fundos fornecidos
pela Funda¢io Nacional de Ciéncias. Nesse canal foram montados lateralmente e ve-
dados, 44 painéis de vidro com 26 polegadas (66 cm) de altura e 60 polegadas (152 cm)
de comprimento, havendo apenas dois casos de vazamentos, sem importincia.

Uma secio transversal feita na parte inferior do canal, representada na Fig. [ mos-
tra 0 método de montagem e de vedagho do vidro. O suporte em forma de Z permite ©
vidro ser aplicado por baixo da placa do fundo, de modo que a vedagdo nio atrapalhe
a visdo do fundo do canal.

A estrutura rigida mostrada € importante para o sucesso do processo de montagem
do vidro. Ela diminui as deformagdes e o movimento entre o vidro e a estrutura, redu-
zindo as tenses no vidro e o deslocamento da vedagho,

O vidro & primeiramente assentado sdbre uma tira de neoprene, celocada no fundo
do perfil em Z, feito de chapa de ago de 3/16, que foi soldado ao elemento estrutural do
canal, A fita de neoprene serve para suportar o vidro com uma pressio sensivelmente
uniforme ¢ evita sobrecarregd-lo. O painel de vidro é entdo postc em posi¢io no canal,
mediante a insergio de pequenos calgos de madeira, colocados de cada lado do fundo c
também pelo escoramento e fixagdo da parte de cima, por fora. Com o emprégo de cal-
¢os, o painel de vidro pode ser posto em posigie com o grau de precisdo desejado,

Neste canal, os paineis foram alinhados com o auxilio de um fio de ago esticado de
uma extremidade a outra da estrutura. Quando os vidros foram finalmente postos em po-
sigio, foram deixados espagos entre as placas e a estrutura de ago.
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PRIMEIRA FASE — A MONTAGEM

A experiéncia indica que ésses espagos nio devem ser menores do que 3/16 de pole-
gada ou mesmo 1/4 de polegada em sua espassura, No caso presente, os espagos foram
de apenas 1/8 de polegada e foram considerados muito estreitos. Fm virtude de ter sido
deixada uma espessura tio pequena, tornou-se necessario alinhar a estrutura de ago do
canal com muito mais precisio do que teria sido preciso de outro modo, aumentando-se
portanto ¢ custo, sem gqualquer melhoria de resultado.

O espago externo — ou lado seco do vidro — foi preenchido com massa de reto-
que. que é um material comumente usado no reparo de chapas de automéveis e que é
encontrado de diversas procedéncias. Ele pode ser descrito como um composto Tormado
de duas partes, das quais uma, constituida de material pastoso, permanece macia » amol-
divel até que a segunda, ou catalisador, é adicionado.

Isso faz com que a massa se torne muito dura e tenha uma aderéncia muito béa.
O espago de tempo disponivel para trabalhar o material ou o “tempo de endurecimento”
depois das duas partes terem sido misturadas, varia de 20 minutos até mais d= uma ho-
ra, dependendo da temperatura ¢ da quantidade do endurecedor empregado.

Este é um material adequade, porque pode ser aplicado facilmente com uma espi-
tula de amassar.

Uma vez que ¢ material tem aderéncia muitc bba, o vidro deve ser revestido com céra
nas partes em que entra em contato com a massa, para reduzir a adesiio e para facilitar
a retirada do painel de vidro quando necessirio. Qualquer céra, das normalmente usa-
das para polir automdveis, pode ser usada. Deve-se ter cuidade para nio passar a céra
em qualquer outra superficie, a nfo ser na que deverd entrar em contato com a massa.

O vidro € entao inteiramente apoiado lateralmente na massa, pela parte de fora, =
nos suportes de madeira ¢ grampos, pela parte de dentro. Isto completa a primeira fase
do processo de montagem.

SEGUNDO FASE — YEDACAO

A szgunda fase, ou vedag@io, é feita na parte interna— ou lado molhado — do painel
de vidro. A profundidade dos espagos internos e externo pode variar, porém, no ca-
s0 foi usado um valor de 1 1/4 de polegada. Essa foi uma boa profundidade para supor-
tar a parte externa, porém foi maior do que seria necessario para fazer uma boa vedagio.
Para reduzir a quantidade do material de vedagfio necessario, a parte mais baixa do es-
pago foi preenchida com uma fita de polietileno, até 3/8 de polegada do fundo do canal
acabado, conforme mostra a Fig. 1. Esta fita tinha uma secgiio quadrada de 3/8 de po-
legada de lado e foi embutida no espago internc com uma espitula de amassar de lamina
espessa, de modo a formar uma base para o material de vedagdo.

O material de vedagio usado foi um composto de silicone e borracha, que é enconm-
trade na maioria das casas que vendem artigos de pintura ¢ é empregado usualmente para
-vedagio caixilhos de ago. Ble' vem acondicionado em recipientes de polietileno removi-
veis, que se adaptam a pistolas manuais ou a pistolas acionadas a ar comprimido. Quan-
do sai do recipiente o material tem aparéncia semelhante a pasta de dentes. O material
em aptego endurece no ar durante vérias horas e torma-se. completamente duro em 24
horas.

Em algumas superficies ésse material requer uma base, para assegurar boa aderéncia.
A base ¢ facilmente aplicada com um pincel ¢ tem a mesma  transparéncia e a mesma
consisténcia da dgua. No canal em aprego, tornou-se necessirio que a superficie do ma-
terial de vedacfo ficasse lisa ¢ no mesmo plano de fundo de ago. Para obter isso, foi co-
locada uma fita adesiva em ambos os lados da superficie a ser vedada e, com o auxilio
de uma espatula, foi removido todo o excesso de massa, deixando-se uma superficie lisa
e plano. A fita adesiva foi removida enquanto a massa de vedagio estava ainda mole.
Deve-se ter cuidado ao puxd-la para fora da junta, de modo a n@o enrugar a superficie.
Considerando que a massa se contrai um pouco quando se acama, deve-se adicionar um
pouco de excesso, uma vez que se deseja uma superficie inteiramente plana.

Qutros tipos de juntas usadas no canal sdo mostrados na Fig. 2 (a). Uma junta ver-
tical de vidro com ago foi feita do m~4n indicado na Fig. 2 (b). Uma junta de vidro com
vidro foi feita com o emprégo de um pe.‘il T ou I, suportando as duas extremidades dos
painéis de vidro, conforme se vé na Fig. 2 (c). Em ambas essas juntas a massa & empre-

»

gada para encher o espago de fora ¢ a veda¢io é ainda feila por dentro com o material
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indicado. As extremidades dos painéis sio espagadas de aproximadamente 1/4 de pole-
gada, deixando lugar para o material de vedaghio, que deverd ter 1/4 de polegada de
largura ¢ deve ter espessura igual & dos painéis de vidro. Uma junta de arremate de ago
com aco também pode ser feita ficilmente, conforme mostra a Fig. 2 (d). Esta junta
foi feita com o material de vedagio em vez de solda, a fim de ser evitada deformagédo
do fundo, como resultado do processo de soldagem.

SUMARIO DOS PRINCIPIOS

Os principios para se fazer vedagdes perfeitas em vaos de vidro podem ser resumi-
dos da forma que se segue:

— o vidro nido deve entrar em comtato com o ago € os componentes de montagem de-
vem ser suficicntemente flexiveis para permitic uma ligeira deformagc da estrutura
de ago, sem que isso acarrete sobretensdes no vidro.

— sdo necessirias duas espécies de material, um para o suporte estrutural (do lado de
fora} ¢ um outro para vedagio (do lado de dentro).
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