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1 Escopo

1.1 Esta Norma tem por objetivo fixar o procedimento para preparacao de superficies de ago, para a
aplicacao de esquemas de pintura ou de outros revestimentos anticorrosivos, por meio de jateamento
abrasivo seco, jateamento abrasivo imido ou hidrojateamento (com ou sem abrasivos).
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2 Referéncias Normativas

Os documentos a seguir sdo citados no texto de tal forma que seus conteludos, totais ou parciais,
constituem requisitos para este documento. Para referéncias datadas, aplicam-se somente as
edicbes citadas. Para referéncias nao datadas, aplicam-se as edigbes mais recentes do referido
documento (incluindo emedas).

Portaria do Ministério do Trabalho n° 99 de 19/10/2004 - Proibe o processo de trabalho de
jateamento que utilize areia seca ou Umida como abrasivo;
Norma Regulamentadora n® 15 (NR-15) - Atividades e Operacoes Insalubres;

ABNT NBR 7348 - Pintura industrial - Preparagcdo de superficie de ago com jateamento
abrasivo ou hidrojateamento

ABNT NBR 15158 - Limpeza de Superficies de Aco por Produtos Quimicos;
ABNT NBR 15185 - Inspecao de Superficies para Pintura Industrial,

ABNT NBR 15239 - Tratamento de Superficies de Ago com Ferramentas Manuais e
Mecénicas;

ABNT NBR 15488 - Pintura Industrial - Superficie Metalica para Aplicagdo de Tinta -
Determinacao do Perfil de Rugosidade;

ABNT NBR 16267 - Pintura industrial — Determinac&o de granulometria de abrasivos para
jateamento;
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3 Termos e Definicoes

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

3.1

jateamento abrasivo seco

meétodo de preparacgao de superficies de ago para aplicacao de pintura ou outros revestimentos, pelo
emprego de abrasivos, impelidos por meio de ar comprimido ou através de forca centrifuga

3.2

jateamento abrasivo umido

método de preparacdo de superficies de aco para aplicacao de pintura ou outros revestimentos, pelo
emprego de abrasivos molhados, impelidos por meio de ar comprimido. Neste processo, a mistura de
agua e abrasivo deve ser feita no interior do equipamento
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3.3
hidrojateamento sem abrasivo

método de preparacdo de superficies de ago para pintura pelo emprego de agua sob ultra alta
pressdo [acima de 210 MPa (30 000 psi)]

NOTA  Este processo ndo abre perfil de ancoragem.

3.4

hidrojateamento com abrasivo

método de preparagdo de superficies de aco para pintura pelo emprego de agua sob ultra-alta
pressdo [acima de 210 MPa (30 000 psi)] utilizando abrasivos especiais com a finalidade de abrir
perfil de ancoragem ef/ou remover carepa aderente graus Ae B

UNIDADE DE HIDROJATO

BICO INJETOR
DE ABRASIVOS

RESERVATORIO DE ABRASIVOS
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3.5

graus de intemperismo e de preparacgao de superficies de ago

0 grau de intemperismo de uma superficie de ago refere-se as condigbes em que a superficie se
encontra antes da execugdo do processo de limpeza;, ja o grau de preparagcdo de superficie
corresponde ao padrdo de limpeza final da superficie antes da aplicagdo da pintura ou outros
revestimentos
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3.51

graus de intemperismo de superficies de ago sem pintura
conforme definigbes descritas na ABNT NBR-7348 e padrdes visuais da 1SO 8501-1

Grau A -

Grau B -

Grau C -

Grau D -

Grau A

superficie de ago completamente coberta de carepa de laminagdo intacta e
aderente, com pouca ou nenhuma corrosao;

superficie de ago com principio de comrosdo atmosférica da qual a carepa de
laminacdo tenha comecado a desagregar;

superficie de ago da qual a carepa de laminagdo tenha sido removida pela
corrosao atmosférica ou possa ser retirada por meio de raspagem, podendo ainda
apresentar alguns alvéolos visiveis;

superficie de ago da qual a carepa de laminagdo tenha sido removida pela
corrosao atmosférica e que apresenta corrosao alveolar de severa intensidade.

Grau C
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3.52
graus de intemperismo de superficies pintadas

Grau 8 - pintura existente quase intacta. Menos de 0,1 % da area superficial pode se
apresentar afetada pela corrosao;

Grau 6 - pintura de acabamento “calcinada”, podendo apresentar tinta de fundo exposta; e
admissivel leve manchamento ou empolamento apds o tratamento das manchas.
Menos de 1% da area superficial pode se encontrar afetada por corrosao,
descascamento e tinta solta ou com fraca aderéncia;

Grau 4 - pintura totalmente “calcinada”, empolada ou com manchas de oxidagao, podendo
ter até 10 % de sua superficie com comrosao, bolhas de oxidagao, tinta solta e
pequena incidéncia de pites (corrosao puntiforme);

Grau 2 - pintura totalmente “calcinada”, empolada ou com manchas de oxidagdo, podendo
ter ate 33 % de sua superficie com corrosdo, bolhas, tinta solta e pequena
incidéncia de pites (corrosao puntiforme);

Grau 0 - presencga intensa de corrosdo acima de 50 % da area superficial, tinta sem
aderéncia e formagao severa de corrosao por pites e alvéolos.




£ oprieto

CURSO DE
JATEAMENTO ABRASIVO

COM BASE NA INTERPRETACAO NA NORMA PETROBRAS:
N09 - TRATAMENTO DE SUPERFICIES DE ACO COM JATO
ABRASIVO E HIDROJATEAMENTO

MODULO 04



£ oprieto

3.5.3

graus de preparagao de superficies de ago por meio de jateamento abrasivo seco
conforme as 1SO 8501-1 e ISO 8504-2

Grau Sa 1 -

Grau Sa 2 -

GrauSa 21/2 -

Grau Sa 3 -

jateamento abrasivo ligeiro: a superficie, quando vista a olho nu, deve
estar isenla de oleo, graxa, sujidades, carepa de laminagdo com fraca
aderéncia (vide item 4.3), ferrugem, tinta e material estranho com fraca
aderéncia. A aparéncia final deve corresponder as gravuras com
designacdo Sa 1. Esla limpeza naoc se aplica a supericies que
apresentem Grau A de intemperismo. Para os demais graus, os padroes
de limpeza sd0: BSa 1,CSa 1e DSa 1;

jateamento abrasivo comercial: a superficie, quando vista a olho nu,
deve eslar isenta de oleo, graxa, sujidades, de quase toda a carepa de
laminagao, ferrugem e material estranho. A superficie deve apresentar,
entdo, coloracdo acinzentada e corresponder, em aparéncia, as gravuras
com designacio Sa 2. Esla limpeza n3o se aplica a superficies que
apresentem Grau A de intemperismo. Para os demais graus, os padrdes
de limpeza s30: B3a 2, CSa 2 e D5a 2,

jateamento abrasivo ao metal quase branco: a superficie, quando vista
a olho nu, deve eslar isenta de dleo, graxa, sujidades, carepa de
laminagao, ferrugem e material estranho de maneira tao perfeita que seus
vestigios aparegcam somente como manchas ténues ou eslnas. A
superficie deve apresentar, entdo, aspeclo comrespondente as gravuras
com designagio Sa 2 1/2. Os padres de limpeza sdo: ASa 2 15, BSa 2 45,
C5a2'%eDS5az2s

jateamento abrasive ao metal branco: guando wvista a olho nu, a
superficie deve estar isenta de oleo, graxa, sujidades, carepa de
laminagdo, & ferrugem e material estranho. A superficie deve apresentar,
entdo, coloracdo metalica uniforme, comrespondente, em aparéncia, as
gravuras com designagdo Sa 3. Os padrdes de limpeza s3o: ASa 3,
BSa 3, CSa3eD5a 3.



£ oprieto

CURSO DE
JATEAMENTO ABRASIVO

COM BASE NA INTERPRETACAO NA NORMA PETROBRAS:
N09 - TRATAMENTO DE SUPERFICIES DE ACO COM JATO
ABRASIVO E HIDROJATEAMENTO

MODULO 05



£ aprieto

3.54

graus de preparacao de superficie por meio de jateamento abrasivo dmido

conforme a NACC WAD-1/SSPC-5P § (WAD), NACC WAD-2/SSPC-5P 10 (WAD), NACC WAD-
3/SSPC-5P 6 (WAB) e NACE WAB-4/SSPC-SP 7 (WAB) e NACE VIS 9/SSPC-VIS 5

NACE WAB-1 - jateamento abrasivo Umido ao metal branco: A superficie, guando vista a olho nu,
deve eslar livre de loda contaminagao visivel, lais como dleo, graxa, poeira, sujeira,
carepa de lamina¢do, ferrugem, pintura ou revestimento, produtos de corrosdo e
outras matérias estranhas.

NACE WAB-2 - jateamento abrasivo imido ao metal quase branco: A superficie, quando vista a
olho nu, deve estar livre de toda contaminagao visivel, tais como oleo, graxa, poeira,
sujeira, carepa de lamina¢do, ferrugem, pintura ou revestimento, produtos de
cofrosdo e outras matérias estranhas. Areas aleatdrias com “manchamento” devem
ser limitadas, no maximo, a 5% de cada unidade de area da superficie,
(aproximadamente 5 800 mm? [9,0 pol], ou seja, um quadrado de 76 mm x 76 mm
[3,0 pol x 3,0 pol), & podem consistir de sombras leves, listras leves ou pequenas
descoloragbes causadas por manchas de ferrugem, manchas de carepa de
laminagdo ou manchas de pintura ou revestimento previamente aplicado (Ver Nota
2).

NACE WAB-3 - jateamento abrasivo Umido ac grau comercial: A superficie, quando vista a olho
nu, deve estar livre de toda contamina¢do visivel, tais como dleo, graxa, poeira,
sujeira, carepa de laminagdo, ferrugem, pintura ou revestimento, produtos de
corrosdo e outras matérias estranhas. Areas aleatdrias com “manchamento” devem
ser limitadas, no maximo, a 33% de cada unidade de area da superficie,
(aproximadamente 5.800 mm? [9,0 pol®], ou seja, um quadrado de 76 mm x 76 mm
[3,0 pol x 3,0 pol), e podem consistir de sombras leves, listras leves ou peguenas
descoloragbes causadas por manchas de ferrugem, manchas de pintura ou de outro
revestimento previamente existente (Ver Nota 2).
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NACE WAB-4 - jateamento abrasivo imido ao grau “brush-off" A superficie, quando vista a olho
nu, deve estar isenta de contaminantes visiveis, tais como oleo, graxa, sujeira, poeira,
carepa de laminagao solta (fraca aderéncia), ferrugem e pintura ou revestimento com
fraca aderéncia. Carepa de laminagio, ferrugem e pintura que estiverem firmemente
aderidos ao substrato podem permanecer na superficie.

SSPC SP-7/
Nace No.
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3.55

graus de preparacao de superficie por meio de hidrojateamento

conforme a NACE WJ-1/SSPC-SP WJ 1, NACE WJ-2/SSPC-SP WJ 2, NACE WJ-3/SSPC-SP WJ 3,
NACE WJ-4/SSPC-SP WJ 4 e SSPC VIS 4/NACE VIS 7

WJ-1: A superficie metdlica, quando vista a olho nu, deve apresentar acabamento fosco e
totalmente isenta de dleo, graxa, sujeira, po, ferrugem e outros produtos de corrosao, pintura
e outros revestimentos previamente existentes e materiais estranhos (Ver Notas 4 a 6).

WJ-2: A superficie metalica, quando vista a olho nu, deve apresentar acabamento fosco e
totalmente isenta de dleo, graxa, sujeira, po, ferrugem e outros produtos de corrosdo. Sao
aceitas areas com manchas de oxidagdo e de outros produtos de corrosdo, dispersas
aleatoriamente, de revestimentos previamente existentes e de materiais estranhos
fiimemente aderidos a superficie metdlica, desde que a area nestas condi¢cbes ndo seja
superior a 5 % de cada unidade de area da superficie (5.800 mm? [9,0 pol], ou seja, um
quadrado de 76 mm x 76 mm [3,0 pol x 3,0 pol] (Ver Notas 4 a 6).

WJ-3: A superficie metdlica, quando vista a olho nu, deve apresentar acabamento fosco e
isenta de éleo, graxa, sujeira, po, ferrugem e outros produtos de corrosao. Sao aceitas areas
com manchas de oxidacao e de outros produtos de corrosao e de revestimentos previamente
existentes e materiais estranhos frmemente aderidos ao substrato metalico, desde que a
area nestas condi¢cdes ndo seja superior a 33 % de cada unidade de area da superficie
(5.800 mm? [9,0 pol?], ou seja, um quadrado de 76 mm x 76 mm [3,0 pol x 3,0 pol] (Ver Notas
4a6).

WJ-4: A superficie metalica, quando vista a olho nu, deve apresentar-se isenta de dleo, graxa
e de materiais “soltos” ou com fraca aderéncia ao substrato metalico (ver nota, item 4.3), tais
como: po, sujidades, ferrugem e outros produtos de corrosdo e pintura e revestimentos
previamente existentes. Todos os materiais remanescentes devem estar frmemente aderidos
ao substrato (Ver Notas 4 a 6).



Nota 4: No Guia SSPC VIS 4/NACE VIS 7 sdo apresentadas, para fins ilustrativos,
orientativos e como suplemento as definicbes descritas nesta norma, fotografias
referentes aos graus de limpeza WJ-1, WJ-2, WJ-3 e WJ-4 considerando-se os graus
de intemperismo C e D das superficies de ago carbono sem pintura. Também sao
apresentados, com a mesma finalidade, fotografias correspondentes aos graus de
flash rust leve (L), moderado (M) e severo (H) para os diferentes graus de limpeza
mencionados, considerando-se as condigdes iniciais das superficies.

Nota 5: E importante ressaltar que as definicbes descritas nesta norma s&o o fator
decisivo na avaliagdo correta do grau de limpeza da superficie. As fotografias
apresentadas no Guia, se usadas em conjunto com as definigdes correspondentes,
constituem-se numa “ferramenta” auxiliar importante no processo de avaliacao.

Nota 6: O hidrojateamento a ultra alta pressado nao apresenta a mesma coloragao do
jateamento abrasivo seco ou Umido. A coloragao metalica fosca do aco limpo apds o
hidrojateamento se torna ligeiramente amarelada. Em superficies de aco antigas que
possuam areas com e sem tintas, a coloracdo do acabamento fosco pode variar
mesmo que todo material superficial tenha sido removido.
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3.6

“flash rust”

oxidacdo superficial apés o jateamento abrasivo umido ou hidrojateamento, que dependendo do
tempo de exposicdo, pode ser leve (L), moderada (M) ou severa (H), de acordo com os padrées

fotograficos da SSPC VIS 5/NACE VIS 9 e SSPC VIS 4/NACE VIS 7, respectivamente

3.6.1

“flash rust” leve (L)

a superficie de aco, quando vista a olho nu, apresenta uma finissima camada de oxidacdo superficial
numa cor levemente alaranjada sendo facilmente observada no substrato de ago; a oxidacdo pode
apresentar-se distribuida de forma uniforme, ou através de manchas localizadas, sendo fortemente
aderida e de dificil remocéo através da limpeza por meio de trapos

CWJ-2L

3.6.2

“flash rust” moderado (M)

a superficie de ago, quando vista a olho nu, apresenta uma fina camada de oxidacdo superficial na
cor laranja que obscurece a superficie original do ago; a camada de oxidagdo pode ser distribuida
uniformemente ou através de manchas localizadas, mas & razoavelmente bem aderida, causando
ligeiras marcas em um trapo quando este & esfregado levemente sobre a superficie

CWJ-2M

3.6.3

“flash rust” severo (H)

a superficie de ago, gquando vista a olho nu, apresenta uma camada de oxidagdo intensa na cor
laranja/marrom que esconde completamente a condicdo inicial da superficie; a camada de oxidagdo

pode ser distribuida uniformemente ou apresentar-se sob a forma de manchas, mas a oxidacdo é
fracamente aderida e de facil remocgdo, deixando marcas significativas em um frapo quando
'[: w .J _ EH esfregado levemente sobre a superficie
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4 Condigoes Gerais

4.1 Conforme Portarias do Ministério do Trabalho n2 99 e NR-15, o processo de trabalho que utilize
areia seca ou Umida esta proibido em todo o territério brasileiro. Em contratos de obras, realizados
fora do Brasil, deve ser atendida a legislacdo vigente do pais no qual a obra esta sendo executada.

4.2 O uso de inibidor de corrosdo nos processos de jateamento abrasivo Umido e hidrojateamento
deve ser tecnicamente avaliado de acordo com as condigfes de utilizacdo dos esquemas de pintura.
Os fabricantes devem ser consultados para assegurar que os inibidores a serem utilizados ndo
interfiram no desempenho do esquema de pintura.



Py

( '3 . t
w jateamento e pintura industrial

4.3 Os procedimentos de execucdo do jateamento abrasivo seco ou Umido e do hidrojateamento
devemn conter pelo menos as sequintes informacges:

a) grau de preparacdo da superficie de aco;

b) indicacdo dos produtos quimicos e materiais utilizados na execucdo da limpeza prévia
segundo a ABNT NBR 15158;

c) tipo de equipamento a ser utilizado no preparo da superficie, incluindo citagdo dos filtros
separadores e bicos;

d) tipo e granulometria do material abrasivo novo, em fungdo dos perfis de rugosidade a
serem obtidos:

e) qualidade da agua a ser usada (pH, condutividade elétrica, contaminantes, entre outros);

f) quando utilizados inibidores de corrosdo, deve-se informar o tipo, o mecanismo de
protecdo anticorrosiva e a concentracio maxima permitida;

g) métodos para avaliagio da condutividade referentes aos contaminantes iGnicos
presentes no abrasivo novo e reutilizado, conforme a ASTM D 4940, e critérios de
aceitacdo conforme Tabela 1.

h) procedimentos de limpeza final apds o preparo da superficie, antes da aplicacdo dos
sistemas de pintura;

i) determinagdo do teor de sais sobre a superficie jateada ou hidrojateada, antes do inicio
da pintura, conforme estabelecido nas 1S0O 8502-6 e |1SO 8502-9;

k) descricdo dos equipamentos de seguranca a serem utilizados nos processos, bem como
os equipamentos de protecdo individual (EPls) e equipamentos de protecdo coletiva
(EPCs) para os servicos de jateamento seco ou Umido e hidrojateamento.
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4.4 As etapas a serem seguidas na execucdo da preparagdo da superficie estdo descritas de 4.4.1 a
4.4.5:

4.4.1 Remover terra, salpicos de cimento, limo e qualquer outro contaminante (salvo graxa, dleo e
sais ) mediante acdo de escovas de fibra ou arame, pela raspagem, por hidrojateamento, ou pela
aplicacdo de solugbes de limpeza alcalinas, com posterior enxague com agua doce, ou pelo emprego
de uma combinacdo desses métodos.

NOTA  Quando existir a presencga de corrosdo em placas € conveniente remové-la com o emprego
de ferramentas manuais ou mecanicas conforme a ABNT NER 15239. O objetivo desta
remocao prévia é facilitar a agdo solvente em contaminantes tais como sais, dleos e graxas
escondidos pelas placas. [Pratica Recomendada]

442 Remover dleo, graxa, sais e outros contaminantes em conformidade com os métodos
estabelecidos na ABNT NER 15158.

4.4.3 No caso de imperfeicies superficiais devem ser adotados os padres de acabamento P3 da
ISO 8501-3.
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4441 Apds o jateamento abrasivo seco, a superficie deve ser limpa imediatamente com ar
comprimido limpo e seco, aspirador ou escova limpa.

4442 No caso de hidrojateamento ou jateamento abrasivo Omido, a superficie deve ser
rigorosamente limpa por meio de jato de agua doce, de forma a remover, antes do inicio da pintura, o

abrasivo, sais solaveis, inibidores de corrosdo (quando necessario) e outros residuos presentes na
superficie.

4.4.4.3 No caso do hidrojateamento ou jateamento abrasivo umido, a superficie pode apresentar-se
seca, com umidade residual ou molhada, em todos os casos podendo apresentar oxidacdo superficial
[“flash rust” leve (L)].
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4.4.5 Antes da aplicacdo da primeira demao de tinta, a superficie a ser pintada deve ser examinada
quanto & presenca de tracos de dleo, graxa, sujeira e sais, que devem ser removidos de acordo com
as exigéncias da ABNT NBER 15158.

4.5 O ar comprimido utilizado na aplicacéo do jato abrasivo seco ou Umido deve ser isento de agua e
de 6leo, em atendimento aos requisitos da ASTM D4285. O compressor de ar & as linhas devem ser
providos de filiros e separadores adequados ou, prover aquecimento ou resfriamento do ar, para
retirada de agua e de dleo.

4.6 Os trabalhos de preparacdo de superficie por meio de jateamento abrasivo seco ou Umido e
hidrojateamento devem ser feitos de modo a ndo causar danos as etapas do trabalho ja executadas.
O reinicio dos servicos de preparo de superficie s6 deve ser feito quando a tinta aplicada nas areas
adjacentes estiver no estagio minimo de secagem no qual ndo haja possibilidade de impregnacéo de
abrasivos ou outras particulas sdélidas.
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4.7 Nao devem ser iniciados trabalhos de jateamento abrasivo seco quando houver expectativa de
chuva, nevoeiro ou bruma ou quando as superficies ndo estiverem a uma temperatura pelo menos
3 °C acima do ponto de orvalho, ou quando a umidade relativa do ar for superior a 85 %.

4.8 No jateamento abrasivo seco, a aplicacdo da tinta de fundo deve ser feita no menor prazo de
tempo possivel @ enquanto a superficie jateada estiver atendendo ao padrdo especificado. Com o
passar do tempo, a superficie tende a oxidar, podendo haver a necessidade de novo jateamento,
dependendo do padrio especificado, para o grau de preparacao de superficie.

4.9 No hidrojateamento e no jateamento abrasivo Umido, a aplicagdo da tinta de fundo deve ser feita
levando-se em conta o estado de oxidacdo da superficie antes da pintura, admitindo-se que a
aplicacdo da tinta seja feita somente sobre flash rust leve. O intervalo de tempo decorrido entre a
lavagem da superficie com agua doce e a aplicacdo da tinta de fundo, deve ser o menor possivel,
visando diminuir, em ambientes agressivos (marinho e industrial marinho), a concentragdo de cloretos
e outras substancias indesejaveis na superficie e, também, a intensidade da oxidacdo superficial
(“flash rust”). Caso ocorra oxidacdo superficial ("flash rust”) moderada ou severa, a superficie deve
receber um tratamento analogo ao inicial, antes de receber a tinta de fundo. No caso de
hidrojateamento, a pressdo deve ser suficiente para que a superficie atinja o grau de limpeza
especificado.
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5 Inspecao e Critérios de Aceitagao

As inspegbes devem ser realizadas conforme as Tabelas 1 e 2, seguindo os critérios de aceitacao
nelas estabelecidos.



( 4 ID . t
b jateamento e pintura industrial

Tabela 1 - Antes do Jateamento Abrasivo Seco ou Umido e Hidrojateamento

Limpeza da superficie

ABNT NBR 15185

Antes do
jateamento abrasivo seco
ou umido e hidrojateamento

Inspecao a realizar Meétodo Quando Critérios de aceitacao
Imperfeictes Antes do
# PETTEIO! ISO 8501-3 jateamento abrasivo seco | Maximo: P3
superficiais - -
ou umido e hidrojateamento
Superficie isenta de dleo,

graxa, gordura, sais ou outros
contaminantes em toda a area
a ser tratada

Grau de intemperismo

Antes do

da superficie pintada

ou umido e hidrojateamento

da superficie sem ISO 8501-1 jateamento abrasivo seco | Nao aplicavel.
pintura ou umido e hidrojateamento
Grau de intemperismo . Antes dD. .
Item 3.5.2 jateamento abrasivo seco | Nao aplicavel

Granulometria do
abrasivo novo

ABNT NBR 16267

Antes do jateamento
abrasivo seco ou umido ou
hidrojateamento com
abrasivo

A granalha nova deve atender
ao especificado na ABNT NBR
16267. (vide nota 1)

Impurezas no abrasivo
novo ou reutilizado

Antes do jateamento
abrasivo seco ou umido ou
hidrojateamento com
abrasivo

Isentos de sinais visivelis de
Impurezas
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EN ISO 8501-3:2007

INTERNATIONAL ISO
STANDARD 8501-3

2008-03-01

Preparation of steel substrates before
application of paints and related
products — Visual assessment of surface
cleanliness —
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Table 1 — Imperfections and preparation grades

Type of imperfection

Proparation grades

Description

lllustration

P41

P2

P3

superficie deve estar livre de todos os

respingos de
aderentes (a)/(

solda soltos e levemente
b).

E respingos de solda mostrados em (c)

1 welds Soldas

podem permanecer \

1.1 Welding spatter - Surface shall be |Surface shall be free | Surface shall be
//‘ free of all loose |of all loose and lightly | free of all welding
. / |welding spatter |adhenng welding spalter
Respingos [see a)) spatter [see a) and b)) -
d |d C) superficie deve
e Solda superfigie deve estar livre Welding spatter estar Iivrt? de todos
de todds os respingos de shown in ¢) may Os respingos de
solda s¢ltos (a) remain solda.
1_.2 Weld No preparation | Suiface shall be Surface shall be
ripple/profile dressed (e.g. by fully dressed, i.e.
Sem grinding) to remove | smooth
Cordao de preparacdo irregular and sharp- a superficie
edged profiles deve ser
solda totalmente lisa

superficie deve ser lixada
perfis

para remover
irregulares e pontiagudos
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Table 1 — Imperfections and preparation grades

Type of imperfection Proparation grades
Description llustration P1 P2 P3
superficie deve estar livre
de escéri\a de soldagem
1.3 Welding slag Surface shall be |Surface shall be free | Surface shall be
free from welding | from welding slag

Escoria de

slag

free from welding
glag superficie deve%

superficie deve estar livre livre d -
solda de escéria de soldagem |vreso?dzsgc:nr1|
1.4 Undercut No preparation | Surface shall be free | Surface shall be
. from sharp or deep free from
Rebaixo Sem preparagio | undercuts undercuts

/

superficie deve estar
livre de rebaixos

7

superficie deve estar livre de
reentrancias afiadas ou

profundas

star
de
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Table 1 — Imperfections and preparation grades

1 wvisible

2 invisible (might open after abrasive
blast deaning)

e e

devem ser
suficientemente
abertos para permitir
a penetragao da tinta
ou revestimentos

Type of imperfection Proparation grades
Description llustration P1 P2 P3
1.5 Weld porosity 1 7 No preparation | Surface pores shall be | Surface shall be
‘ \ sufficiently open to free from visible
. allow penelration of |pores
Porosidades sem paini, or dressed out -
-~ : preparacio superficie deve
da solda GRS B AN estar livre de
4 [ os poros da superficie poros visiveis
<

1.8 End craters

crateras finais

M)

No pre;;ara(ion
em

preparagao

End craters shall be
free from sharp edges

Surface shall be
free from visible
end craters

4

as crateras finais devem estar
livres de bordas afiadas/vivas

superficie deve estar
livre de crateras
visiveis
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Table 1 — Imperfections and preparation grades

Type of imperfection

Proparation grades

Description llustration P1 P2 P3
arestas devem ser
— arredondadas com um raio nagqg
2 Edges Arestas inferiora2zmm
2.1 Rolied edges No preparation No preparalion Edges shall be v
rounded with a
radius of not less
Arestas Sem preparagao Sem preparagdo |than 2 mm
arredondadas

(see 1SO 12944-3)

2.2 Edges made
by punching,
shearing, sawing
or drilling

bordas feitas por
puncionamento,
cisalhamento, serra
ou perfuragao

Koy
1

2

N7/

. _Puncionamento
punching

sheanng cisalhamento

No part of the
edge shall be
sharp, the edge
shall be free from
fins

Nenhuma parte
da borda deve
ser afiada, a
borda deve estar
livre de aletas

No part of the
edge shall be
sharp, the edge
shall be free from
fins

Nenhuma parte
da borda deve
ser afiada, a
borda deve estar
livre de aletas

Edges shall be
rounded with a
radius of not less
than 2 mm

(see ISO 12944-3)

borda deve ser
arredondada
com um raio nao
inferiora2 mm
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Table 1 — Imperfections and preparation grades

Type of imperfection

Proparation grades

Description Hlustration P4 P2 Pa
2.3 Thermally Surface shallbe |Nopartofthe | Cut face shall be
cut edges free of slag and | edge shall have | removed and

loose scale an iregular profile | edges aha_l be

H a superficie nenhuma parte H}U!'Idﬂ‘d with a
BOrdaS oxi deve estar livre da borda deve radius of not less

cortadas % de escérias e ter um perfil than 2 mm
|ncrstlslt;§oes irregular (see ISO 12&4_3} l

\

A face cortada deve ser removida
e as bordas devem ser
arredondadas com um raio nao

inferiora2 mm



(f\ Pr ieto
w jateamento e pintura industrial

Table 1 — Imperfections and preparation grades

Type of imperfection

Proparation grades

Description

IMustration

P41 P2 P3
Os pits e crateras devem estar Os pits e crateras devem estar
suficientemente abertos paraa  suficientemente abertos para a
3 Surfaces generally penetragdo da tinta V penetragdo da tinta /
3.1 Pitsand Pits and craters | Pits and craters/ Surface shall be
cralers / shall be shall be free of pits and
/r sufficiently open |sufficiently open |craters
Pits e to allow to allow Superficie livre
penetration of penetration of de pits e
crateras paint paint crateras
3.2 Sheliing Surface shallbe |Surface shall be |Surface shall be
- free from hfted free from visible |free from visible
NOTE in = ~ material shelling shelling
English-language
usage, (he lerms SISO RO » » »
PR " and A superficie A superficie A superficie
slivers .aﬂ deve estar deve estar deve estar
“hackles™ are also livre dessa livre dessa livre dessa
used to describe imperfeicdo imperfeigdo imperfei¢do
this type of
imperfection.
\
bombardeio \
lascas

arrepios
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Table 1 — Imperfections and preparation grades

Type of imperfection

Proparation grades

Description llustration P1 P2 Pa
3.3 Roll Surface shallbe |Surface shallbe |Surface shall be
overs/roll frae from lifted free from visible | free from visible
laminationsfcul malenal roll-overs/ rall-overs!
laminations : ":‘:\ larminalions laminations
\N superficie deve estar superficie deve estar | superficie deve estar
Corte da :ﬂi_ livre de cortes da livre de cortes da livre de cortes da
. ~ laminacao laminagdo visiveis laminagdo visiveis
laminacao
3.4 Rollad-in Surface shallbe |Surface shallbe |Surface shall be

extraneocus matter

Presenca de
material
___estranho

free from rolled-in
extranecus matier

superficie deve estar
livre de materiais
estranhos

free from rolled-in
axtraneous maller

superficie deve estar
livre de materiais
estranhos

free from rolled-in
gxtranaous matier

superficie deve estar
livre de materiais
estranhos
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Table 1 — Imperfections and preparation grades

Type of imperfection

Proparation grades

formados por
acdao mecanica

Sem preparacao

Raio dos sulcos deveni
ser menor que 2 mm

Description llustration P1 P2 P3
Superficie deve ser
livre de sulcos e o
raio deve ser maior
que 4 mm
3.5 Grooves and No preparation The radius of Surface shall be
gouges formed by grooves and free from grooves,
mechanical action gouges shall be |and the radius of
Sulcos not less than gouges shall be
2 mm greater than 4 mm

3.8 Indentations
and roll marks

Marcas de
rolo

No preparation

Sem preparagao

indenlations and
roll marks shall be
smooth

Marcas de rolo
devem ser
esmerilhados

Surface shall be
free from
indentations and
roll marks

Superficies devem
ser livres de
marcas de rolo
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Tabela 1 - Antes do Jateamento Abrasivo Seco ou Umido e Hidrojateamento

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitacao
: Antes do
"snl? eerf rzgg?ss ISO 8501-3 jateamento abrasivo seco | Maximo: P3
P ou Umido e hidrojateamento
B Limpeza da superficie | ABNT NBR 15185 ‘ateamerﬁgtzzrggivo seco S;e‘zr'ﬂg:’dul's:n;is c‘j’?’ °3:$:°;
P P ) contaminantes em toda a area

ou Uumido e hidrojateamento

a ser tratada

Grau de intemperismo

Antes do

da superficie pintada

ou umido e hidrojateamento

da superficie sem ISO 8501-1 jateamento abrasivo seco | Nao aplicavel.
pintura ou umido e hidrojateamento
A : Antes do
Grau de intemperismo Item 3.5.2 jateamento abrasivo seco | Nao aplicavel

Granulometria do
abrasivo novo

ABNT NBR 16267

Antes do jateamento
abrasivo seco ou Umido ou
hidrojateamento com
abrasivo

A granalha nova deve atender
ao especificado na ABNT NBR
16267. (vide nota 1)

Impurezas no abrasivo
novo ou reutilizado

Antes do jateamento
abrasivo seco ou Umido ou
hidrojateamento com
abrasivo

Isentos de sinais visiveis de
impurezas
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NORMA ABNT NBR
BRASILEIRA 15185

Primeira edigao
31.12.2004

Valida a partir de
31.01.2005

Inspecao visual de superficies para pintura
industrial

~—4T.2 O inspetor deve marcar os locais onde existam vestigios de éleo, graxa, cimento, concreto, gordur“a‘D
“~<carepa de laminacgao, pontos de corrosao e outros materiais estranhos.

4.1.3 No aco, o grau de corrosao da superficie inspecionada deve ser classificado com grau “A”, “B", “"C" ou
‘D", de acordo com os padrdes visuais da ISO 8501-1.

4.2 Superficies com pintura nova danificada ou envelhecida (pintura de manuten¢ao)

4.2.1 A superficie deve ser inspecionada visualmente, antes de ser iniciado qualquer procedimento de



£ aprieto

Tabela 1 - Antes do Jateamento Abrasivo Seco ou Umido e Hidrojateamento

Limpeza da superficie

ABNT NBR 15185

Antes do
jateamento abrasivo seco
ou umido e hidrojateamento

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitacao
: Antes do
Irsnf eerf rzg:?ss ISO 8501-3 jateamento abrasivo seco | Maximo: P3
P ou Umido e hidrojateamento
Superficie isenta de dleo,

graxa, gordura, sais ou outros
contaminantes em toda a area
a ser tratada

Grau de intemperismo

=)

Antes do

da superficie pintada

ou umido e hidrojateamento

da superficie sem ISO 8501-1 jateamento abrasivo seco | Nao aplicavel.
pintura ou umido e hidrojateamento
. . Antes do
Grau de intemperismo Item 3.5.2 jateamento abrasivo seco | Nao aplicavel

Granulometria do
abrasivo novo

ABNT NBR 16267

Antes do jateamento
abrasivo seco ou Umido ou
hidrojateamento com
abrasivo

A granalha nova deve atender
ao especificado na ABNT NBR
16267. (vide nota 1)

Impurezas no abrasivo
novo ou reutilizado

Antes do jateamento
abrasivo seco ou umido ou
hidrojateamento com
abrasivo

Isentos de sinais visiveis de
impurezas
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Grau A Grau B Grau C Grau D
F Graus de

intemperismo

Limpeza
Mecaéanica

Limpeza
Mecanica

(brush off)
B Sa 2 CSa2 - DSa2

= a"" - ) . Jato
'Js - ..g..-g ~ comercial

ASa2mn BSa2mn CSa2mn 0583‘”

MR 4 2
- Ty ‘;
- ".‘\' S

.. AT

Jato ao metal
% quase branco

ASa3 BSa3 CSa3 DSa3
) Jato ao metal

branco
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Tabela 1 - Antes do Jateamento Abrasivo Seco ou Umido e Hidrojateamento

Limpeza da superficie

ABNT NBR 15185

Antes do
jateamento abrasivo seco
ou umido e hidrojateamento

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitacao
: Antes do
Irsnf eerf rzg:?ss ISO 8501-3 jateamento abrasivo seco | Maximo: P3
P ou Umido e hidrojateamento
Superficie isenta de dleo,

graxa, gordura, sais ou outros
contaminantes em toda a area
a ser tratada

Grau de intemperismo

Antes do

—p

da superficie pintada

ou umido e hidrojateamento

da superficie sem ISO 8501-1 jateamento abrasivo seco | Nao aplicavel.
pintura ou umido e hidrojateamento
. . Antes do
Grau de intemperismo Item 3.5.2 jateamento abrasivo seco | Nao aplicavel

Granulometria do
abrasivo novo

ABNT NBR 16267

Antes do jateamento
abrasivo seco ou Umido ou
hidrojateamento com
abrasivo

A granalha nova deve atender
ao especificado na ABNT NBR
16267. (vide nota 1)

Impurezas no abrasivo
novo ou reutilizado

Antes do jateamento
abrasivo seco ou umido ou
hidrojateamento com
abrasivo

Isentos de sinais visiveis de
impurezas
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-PUBLICO-

_——

3.5.2
graus de intemperismo de superficies pintadas

Grau 8 - pintura existente quase intacta. Menos de 0,1 % da area superficial pode se
apresentar afetada pela corrosao;

Grau 6 - pintura de acabamento “calcinada”, podendo apresentar tinta de fundo exposta; é
admissivel leve manchamento ou empolamento apés o tratamento das manchas.
Menos de 1% da area superficial pode se encontrar afetada por corroséo,
descascamento e tinta solta ou com fraca aderéncia;

Grau 4 - pintura totalmente “calcinada”, empolada ou com manchas de oxidagao, podendo
ter até 10 % de sua superficie com corrosdo, bolhas de oxidagado, tinta solta e
pequena incidéncia de pites (corrosao puntiforme);

Grau 2 - pintura totalmente “calcinada”, empolada ou com manchas de oxida¢do, podendo
ter até 33 % de sua superficie com corrosdo, bolhas, tinta solta e pequena
incidéncia de pites (corrosao puntiforme);

Grau 0 - presenca intensa de corrosdo acima de 50 % da area superficial, tinta sem
aderéncia e formacgao severa de corrosao por pites e alvéolos.
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Tabela 1 - Antes do Jateamento Abrasivo Seco ou Umido e Hidrojateamento

Limpeza da superficie

ABNT NBR 15185

Antes do
jateamento abrasivo seco
ou Umido e hidrojateamento

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitacao
: Antes do
Ir;l? eerf rzgg;s ISO 8501-3 jateamento abrasivo seco | Maximo: P3
P ou Umido e hidrojateamento
Superficie isenta de Odleo,

graxa, gordura, sais ou outros
contaminantes em toda a area
a ser tratada

Grau de intemperismo

Antes do

da superficie pintada

ou umido e hidrojateamento

da superficie sem ISO 8501-1 jateamento abrasivo seco | Nao aplicavel.
pintura ou umido e hidrojateamento
: . Antes do
Grau de intemperismo Item 3.5.2 jateamento abrasivo seco | Nao aplicavel

Granulometria do
abrasivo novo

=

ABNT NBR 16267

Antes do jateamento
abrasivo seco ou Umido ou
hidrojateamento com
abrasivo

A granalha nova deve atender
ao especificado na ABNT NBR
16267. (vide nota 1)

Impurezas no abrasivo
novo ou reutilizado

Antes do jateamento
abrasivo seco ou umido ou
hidrojateamento com
abrasivo

Isentos de sinais visiveis de
impurezas
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Pintura industrial — Determinacao de
granulometria de abrasivos para jateamento

Indusinal painting - Datarmination of particl swe for abrazrve blasting

Tabela C.{ - Alturas do perfil de rugosidade em fungao da granulometria ¢ tipo de abrasivos

Tipo do sbeesi Ahn-l:ldopaﬂ
Focom do cobro:
Groazo $12/40 100
Modio #18/40 s
Fino 340 50
Granalha do ago angulr:
G4 150
G25 100
G40 5
G50 %
Granalha do aco eclanca:
$3%0 110
S0 L)
S280 5
S230 65
Omdo do aluminio sz ado angular
1916 130
21220 100
2 20040 80
18/16 100
212720 8
2 2040 65
Abrazivo com aspong:
Com G40 5
Com amdo do alumireo 16 100
Com awdo do alumirio 30 %
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Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitacao

Condutividade Maxima: 1000
Antes do jateamento pmho/cm
ASTM D 4940 abrasivo seco ou Umido

Contaminagéo I6nica
no Abrasivo novo ou

reutilizado Nota: 1 ymho/cm =1 uS/cm
Oxidagao no abrasivo ) Antes do jateamento SRS
novo ou reutilizado abrasivo
Limpa, doce, isenta de
Antes do hidrojateamento e| contaminantes, pH variando de
Qualidade da agua - do jateamento abrasivo | 6,0 a 9,5 e condutividade
umido maxima de 100 pS/cm (vide
nota 2)

- Umidade Relativa do Ar

ez o iz
Condigdes ambientais e (URA): inferior a 85 %;

" Antes do jateamento - Temperatura da superficie:
detem:gaoc;:glgg parko ) abrasivo seco pelo menos 3 °C acima da
temperatura de ponto de
orvalho.
Condicdes do ar Antes do jateamento
comprimido ASTM D4285 abrasivo Isento de éleo e/ou agua.
——— e —

MO de abrasivos reutilizados, a distribuicao granulométrica deve permitir a obtengao do
< de rugosidade especificado. Abrasivo novo deve ser adicionado a mistura em uso, sempre que

ssario, para atender a faixa de perfil de rugosidade especificada. ———
Nota 2 Caso a condutivi j T , esta agua podera ser utilizad

desde que a medicao do teor de sais soluveis na superficie esteja dentro do critério de aceitaga
estabelecido.
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Tabela 1 - Antes do Jateamento Abrasivo Seco ou Umido e Hidrojateamento

Limpeza da superficie

ABNT NBR 15185

Antes do
jateamento abrasivo seco
ou umido e hidrojateamento

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitacao
; Antes do
":feg rzggiess ISO 8501-3 jateamento abrasivo seco | Maximo: P3
P ou Umido e hidrojateamento
Superficie isenta de dleo,

graxa, gordura, sais ou outros
contaminantes em toda a area
a ser tratada

Grau de intemperismo

Antes do

da superficie pintada

ou umido e hidrojateamento

da superficie sem ISO 8501-1 jateamento abrasivo seco | Nao aplicavel.
pintura ou umido e hidrojateamento
. : Antes do
Crau de intemperismo Item 3.5.2 jateamento abrasivo seco | Nao aplicavel

Granulometria do
abrasivo novo

ABNT NBR 16267

Antes do jateamento
abrasivo seco ou Umido ou
hidrojateamento com
abrasivo

A granalha nova deve atender
ao especificado na ABNT NBR
16267. (vide nota 1)

Impurezas no abrasivo
novo ou reutilizado

Antes do jateamento
abrasivo seco ou umido ou
hidrojateamento com
abrasivo

Isentos de sinais visiveis de
impurezas
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Tabela 1 - Antes do Jateamento Abrasivo Seco ou Umido e Hidrojateamento

comprimido

abrasivo

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitacao
. 1 Condutividade Maxima: 1000
ggrngguiga:o?: oo | ASTM D 4940 Antes oo jaloamonto. | Rmbo/cn
reitiirnde abrasivo seco ou umido
Nota: 1 ymho/cm = 1 uS/cm
Oxidagao no abrasivo ) Antes do jateamento fsonto
novo ou reutilizado abrasivo
Limpa, doce, isenta de
Antes do hidrojateamento e| contaminantes, pH variando de
Qualidade da agua - do jateamento abrasivo | 6,0 a 9,5 e condutividade
umido maxima de 100 pS/cm (vide
nota 2)
-Umidade Relativa do Ar
: : " (URA): inferior a 85 %;
%:?:r'ﬁ‘?:: Qaar:t:;gntg:‘st oe ) Antes do jateamento - Temperatura da superficie:
Ao P abrasivo seco pelo menos 3 °C acima da
temperatura de ponto de
orvalho.
Condigdes do ar ASTM D4285 Antes do jateamento Isento de dleo elou 4gua.
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Tabela 1 - Antes do Jateamento Abrasivo Seco ou Umido e Hidrojateamento

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitacao

>

Contaminacao Iénica
no Abrasivo novo ou ASTM D 4940

reutilizado

Condutividade Maxima: 1000
Antes do jateamento pmho/cm
abrasivo seco ou umido

Nota: 1 ymho/cm =1 uS/cm

INTERNATIONAL

Designacao: D4940 - 15"

Método de teste padrao para )
Analise condutimétrica de Ionicos Soluvel em Agua
Contaminacéo de abrasivos de jateamento '

Esta norma é emilida sob o designacio Lixa DASO; o atmero imodialamenie a seguir 3 destgnacio indica o ano Jde
origem na adogao ou. em o caso de revisao, vano de aliima revisao. Um ndmero om parentese esiess indica o ano do altimo

épstlon sobeescnito (2) indica uma mudanca cditorial desde o St rey a0 ou reaprosy agao
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Tabela 1 - Antes do Jateamento Abrasivo Seco ou Umido e Hidrojateamento

comprimido

abrasivo

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitacao
. 1 Condutividade Maxima: 1000
ggrngguiga:o?: oo | ASTM D 4940 Antes oo jaloamonto. | Rmbo/cn
reitiirnde abrasivo seco ou umido
Nota: 1 ymho/cm = 1 uS/cm
Oxidagao no abrasivo ) Antes do jateamento fsonto
novo ou reutilizado abrasivo
Limpa, doce, isenta de
Antes do hidrojateamento e| contaminantes, pH variando de
Qualidade da agua - do jateamento abrasivo | 6,0 a 9,5 e condutividade
umido maxima de 100 pS/cm (vide
nota 2)
-Umidade Relativa do Ar
: : " (URA): inferior a 85 %;
%:?:r'ﬁ‘?:: Qaar:t:;gntg:‘st oe ) Antes do jateamento - Temperatura da superficie:
Ao P abrasivo seco pelo menos 3 °C acima da
temperatura de ponto de
orvalho.
Condigdes do ar ASTM D4285 Antes do jateamento Isento de dleo elou 4gua.
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Tabela 1 - Antes do Jateamento Abrasivo Seco ou Umido e Hidrojateamento

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitacao
Condigdes do ar Antes do jateamento
comprimido ASTM D4285 abyaélon Isento de dleo e/ou agua.

' qmb Designation: D 4285 - 83 (Reapproved 1893)" .

, . Standard Test Method for :
' Indicating Oil or Water in Compressed Air'

Thic asded bs bsrod urdr e fand dadpradier DOEY Qe raebor Sumedixty f00«iia O dodpuaton indoaies e you of
A’ aliptint «.. i0 W e of reviecn qr-,tadml‘q?ifm _\gqn_h?_l(.!ugntna..thwu'm cageraved A
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CURSO DE
JATEAMENTO ABRASIVO

COM BASE NA INTERPRETACAO NA NORMA PETROBRAS:
N09 - TRATAMENTO DE SUPERFICIES DE ACO COM JATO
ABRASIVO E HIDROJATEAMENTO

MODULO 13



Py

£

aprieto

jateamento e pintura industrial

Tabela 2 - Apés o Jateamento Abrasivo Seco ou Umido ou Hidrojateamento

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitagao
Apés jateamento Superficie isenta de lDIED,
. - abrasivo seco ou graxa, gordura, tintas,
Limpeza da superficie ABNT MNBR 15185 dmido ou sais ou outros
hidroiateamento contaminantes em toda a
1 area a ser tratada

Avaliacdo do nivel Apods o Isento de “flash rust” ou

de oxidagao superficia SSPC VIS 4/INACE-VIS 7 hidrojateamento no maximo grau leve

NORMA ABNT NBR
BRASILEIRA 15185

Primeira edicao
31.12.2004

Valida a partir de
31.01.2005

Inspecgao visual de superficies para pintura
industrial

Surface visual inspection for industrial painting

£ aprieto

3.6

“flash rust”
oxidagao superficial apés o jateamento abrasivo umido ou hidrojateamento, que dependendo do
tempo de exposigao, pode ser leve (L), moderada (M) ou severa (H), de acordo com os padrées

fotograficos da SSPC VIS 5/NACE VIS 9 e SSPC VIS 4/NACE VIS 7, respectivamente

CWJ-2M

CWJ-2H

3.6.1

“flash rust” leve (L)

a superficie de ago, quando vista a olho nu, apresenta uma finissima camada de oxidagado superficial
numa cor levemente alaranjada sendo faciimente observada no substrato de ago; a oxidagao pode
apresentar-se distribuida de forma uniforme, ou através de manchas localizadas, sendo fortemente
aderida e de dificil remogao através da limpeza por meio de trapos

3.6.2

“flash rust” moderado (M)

a superficie de ago, quando vista a olho nu, apresenta uma fina camada de oxidagéo superficial na
cor laranja que obscurece a superficie original do ago; a camada de oxidagdo pode ser distribuida
uniformemente ou através de manchas localizadas, mas é razoavelmente bem aderida, causando
ligeiras marcas em um trapo quando este é esfregado levemente sobre a superficie

3.6.3

“flash rust” severo (H)

a superficie de aco, quando vista a olho nu, apresenta uma camada de oxidagdo intensa na cor
laranja/marrom que esconde completamente a condigao inicial da superficie; a camada de oxidagdo
pode ser distribuida uniformemente ou apresentar-se sob a forma de manchas, mas a oxidagao é
fracamente aderida e de facil remogdo, deixando marcas significativas em um trapo quando
esfregado levemente sobre a superficie
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Tabela 2 - Ap6s o Jateamento Abrasivo Seco ou Umido ou Hidrojateamento

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitagao
ISO B501-1 Apods o jateamento | Conforme padrbes
abrasivo seco estabelecidos em 3.5.3 |
MACE WAB-1/3SPC-
SP 5 (WAB)
NACE WAB-2/ Apés o jateamento
SSPC-SP 10 (WAB) abrasivo umido Conforme padrbes
NACE WAB-3/ estabelecidos em 3.5.4

SSPC-SP 6 (WAB) (Ver Nota 6)

NACE WAB-4/
Grau de preparagao
da superficie SSPC-SP 7 (WAB)

MNACE WJ-1/
SSPC-5PWJ 1
NACE WJ-2/
SSPC-5P WJ2
NACE W.J-3/
SSPC-5P WJ3
MNACE WJ-4/
SSPC-5P WJ 4

Apos o Conforme padrbes
hidrojateamento estabelecidos em 3.5.5

3
2
E

SSPC SP-7/ 8SPC SP-6/
Nace No. 4 NACE No. X

NOTA 6 A inspecdo da preparagdo da superficie apos o jateamento abrasivo Umido deve ser baseada
exclusivamente na descrigdo dos padrdes NACE WAB-1, NACE WAB-2, NACE WAB-3 e NACE
WAB-4 descritos no item 3.54 desta norma, nSo sendo aplicaveis a utilizagdo de padrbes
fotograficos para tal inspegéo




Tabela 2 - Apés o Jateamento Abrasivo Seco ou Umido ou Hidrojateamento

NOTA 1

NOTA 2

NOTA 3

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitagao
Apos o jateamento
abrasivo seco ou
Perfil de rugosidade (ver Nota 1) Umido ou Ver nota 3

Efetuar medicdo do perfil de rugosidade no primeiro m? da area jateada ou no primeiro metro linear
(m), no caso de tubulagbes ou perfis; prosseguir com as medigdes para cada 30 m? ou 30 m lineares,
respectivamente. Utilizar o método "Replica Tape” segundo a IS0 8503-5 ou medidor de perfil de
rugosidade do tipo agulha segundo a ABNT NBER 15488 ou método “stylus” segundo a IS0 8503-4 e,

hidrojateamento
com abrasivo
(ver Mota 2)

neste caso, considerando-se o parametro Rz DIN ou Ry5 e ter natureza angular.

Como alternativa ao jateamento abrasivo, o hidrojateamento a ultra-alta pressdo, com abrasivos
especiais, pode ser utilizado para abrir perfil de ancoragem ou remover carepa aderente graus A e B.
O perfil de rugosidade deve ser especificado conforme Normas Petrobras descritas no item 1.1 da N-

13 ou em Especificagdo Técnica aprovada pela Petrobras.
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Tabela 2 - Apés o Jateamento Abrasivo Seco ou Umido ou Hidrojateamento

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitagao

Maximo o padrdo da

Contaminagdo por pd (vide ISO 8502-3 Apds o jaleamento | Classe 2 (distribuicdo e
nota 5) i abrasivo seco tamanho da particula) da
ISO 8502-3

NOTA 5  Efetuar o teste de contaminagio por p6 no primeiro m* da area a ser inspecionada ou no primeiro
metro linear (m), no caso de tubulagdes ou perfis; prosseguir com as medigdes para cada 30 m? ou

30 m lineares, respectivamente.

INTERNATIONAL ISO N
STANDARD 8502-3 Preparacao de substratos
de aco antes aplicacao
Rt de tintas e  afins

produtos — Testes para a

avaliacao de limpeza de
/ superficie

Preparation of steel substrates before
application of paints and related
products — Tests for the assessment
of surface cleanliness —
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Tabela 2 - Apés o Jateamento Abrasivo Seco ou Umido ou Hidrojateamento

Inspecao a realizar Método Quando Critérios de aceitagao

Maximo 7 pglcm® em

Teor de sais soliiveis ISO 8502-6 antos do aplencio | mixime 3 e em
na superficie (vide nota 4) ISO 8502-9 2 aplitagan ) maxim H
do “primer’ areas imersas, enterradas

ou submersas

NOTA 4 Efetuar a medigio do teor de sais soliveis conforme a seguir:
- Areas Imersas, Enterradas ou Submersas: 1(uma) medigdo & cada 20 m? ou a cada 20 m lineares no
caso de tubulagbes ou perfis;

- Regites atmosféricas proximas a orla maritima ou em instalagdes offshore: 1(uma) medigio a cada
25 m2; ou a cada 25 m lineares no caso de tubulagdes ou perfis;

- Regides atmosféricas em instalagbes terrestres fora da orla maritima: 1(uma) medigdo a cada 50 m2;
ou a cada 50 m lineares no caso de tubulagdes ou perfis.

ISO 8502-6

Preparacao de substratos de aco antes da aplicacao de tintas e produtos afins. Testes para
avaliacao da limpeza da superficie Extracao de contaminantes soluveis em agua para analise
(método de Bresle)

ISO 8502-9

Preparacao de substratos de aco antes da aplicacdao de tintas e produtos relacionados —
Ensaios para avaliacao da limpeza da superficie — Parte 9: Método de campo para a
determinacao condutométrica de sais soluveis em agua



=% [}
jateamento e pintura industrial

Tabela 2 - Apés o Jateamento Abrasivo Seco ou Umido ou Hidrojateamento

Inspecao a realizar Metodo Quando Critérios de aceitagdo

NOTA 1

NOTA 2

NOTA 3

NOTA 4

NOTA 5

NOTA 6

Efetuar medicao do perfil de rugosidade no primeiro m* da area jateada ou no primeiro metro linear
{m), no caso de tubulagdes ou perfis; prosseguir com as medigdes para cada 30 m? ou 30 m lineares,
respectivamente. Utilizar o método “Replica Tape® segundo a 1SO 8503-5 ou medidor de perfil de
rugosidade do tipo agulha segundo a ABNT NBR 15488 ou método “stylus” segundo a 1SO 8503-4 e,
neste caso, considerando-se o parametro Rz DIN ou Ry5 e ter natureza angular.

Como alternativa ao jateamento abrasivo, o hidrojateamento a ultra-alta press3o, com abrasivos

especiais, pode ser utilizado para abrir perfil de ancoragem ou remover carepa aderente graus A e B.
O perfil de rugosidade deve ser especificado conforme Normas Petrobras descritas no item 1.1 da N-

13 ou em Especificago Técnica aprovada pela Petrobras.

Efetuar a medigao do teor de sais soldveis conforme a seguir:

- Areas Imersas, Enterradas ou Submersas: 1(uma) medi¢do 4 cada 20 m? ou a cada 20 m lineares no
caso de tubulagdes ou perfis;

- Regites atmosféricas proximas a orla maritima ou em instalagdes offshore: 1(uma) medicdo a cada
25 m2; ou a cada 25 m lineares no caso de tubulagdes ou perfis;

- Regides atmosféricas em instalagbes terrestres fora da orla maritima: 1(uma) medigio a cada 50 m2;
ou a cada 50 m lineares no caso de tubulagdes ou perfis.
Efetuar o teste de contaminagio por po6 no primeiro m? da area a ser inspecionada ou no primeiro
metro linear (m), no caso de tubulagdes ou perfis; prosseguir com as medigbes para cada 30 m® ou
30 m lineares, respectivamente.
A inspegdo da preparagdo da superficie apos o jateamento abrasivo Umido deve ser baseada
exclusivamente na descricdo dos padroes NACE WAB-1, NACE WAB-2, NACE WAB-3 e NACE
WAB-4 descritos no item 3.5.4 desta norma, nd3o sendo aplicaveis a utillizagdo de padrbes
fotograficos para tal inspecao
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6 Seguranca/ Coleta, Armazenamento e Descarte de Residuos

Devem ser observadas as recomendacdes dos 6rgdos de Seguranca, Meio Ambiente e Saude (SMS)
locais.
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