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Curso de Interpretação da Norma N-9 



Apresentação 

• Anibal Prieto Mejia Jr 

• Proprietário da Empresa: 
– Aprieto Jateamento e Pintura Industrial Ltda 

– Limeira SP 

– Fundação: 1982 

• Engenheiro Mecânico 

• Inspetor de Pintura – ABRACO (Associação Brasileira de Corrosão) 



Conteúdo da Norma N-9 

• 1 Escopo 

• 2 Referências Normativas 

• 3 Termos e Definições 

• 4 Condições Gerais 

• 5 Inspeção e Critérios de Aceitação 

• 6 Segurança / Coleta, Armazenamento e 
Descarte de Resíduos 











CURSO DE  
JATEAMENTO ABRASIVO 

 
 

COM BASE NA INTERPRETAÇÃO NA NORMA PETROBRAS:  

N09 – TRATAMENTO DE SUPERFÍCIES DE AÇO COM JATO  
ABRASIVO E HIDROJATEAMENTO 

 

MODULO 02 







CURSO DE  
JATEAMENTO ABRASIVO 

 
 

COM BASE NA INTERPRETAÇÃO NA NORMA PETROBRAS:  

N09 – TRATAMENTO DE SUPERFÍCIES DE AÇO COM JATO  
ABRASIVO E HIDROJATEAMENTO 

 

MODULO 03 





CURSO DE  
JATEAMENTO ABRASIVO 

 
 

COM BASE NA INTERPRETAÇÃO NA NORMA PETROBRAS:  

N09 – TRATAMENTO DE SUPERFÍCIES DE AÇO COM JATO  
ABRASIVO E HIDROJATEAMENTO 

 

MODULO 04 





CURSO DE  
JATEAMENTO ABRASIVO 

 
 

COM BASE NA INTERPRETAÇÃO NA NORMA PETROBRAS:  

N09 – TRATAMENTO DE SUPERFÍCIES DE AÇO COM JATO  
ABRASIVO E HIDROJATEAMENTO 

 

MODULO 05 





CURSO DE  
JATEAMENTO ABRASIVO 

 
 

COM BASE NA INTERPRETAÇÃO NA NORMA PETROBRAS:  

N09 – TRATAMENTO DE SUPERFÍCIES DE AÇO COM JATO  
ABRASIVO E HIDROJATEAMENTO 

 

MODULO 06 







CURSO DE  
JATEAMENTO ABRASIVO 

 
 

COM BASE NA INTERPRETAÇÃO NA NORMA PETROBRAS:  

N09 – TRATAMENTO DE SUPERFÍCIES DE AÇO COM JATO  
ABRASIVO E HIDROJATEAMENTO 

 

MODULO 07 





CURSO DE  
JATEAMENTO ABRASIVO 

 
 

COM BASE NA INTERPRETAÇÃO NA NORMA PETROBRAS:  

N09 – TRATAMENTO DE SUPERFÍCIES DE AÇO COM JATO  
ABRASIVO E HIDROJATEAMENTO 

 

MODULO 08 







CURSO DE  
JATEAMENTO ABRASIVO 

 
 

COM BASE NA INTERPRETAÇÃO NA NORMA PETROBRAS:  

N09 – TRATAMENTO DE SUPERFÍCIES DE AÇO COM JATO  
ABRASIVO E HIDROJATEAMENTO 

 

MODULO 09 











CURSO DE  
JATEAMENTO ABRASIVO 

 
 

COM BASE NA INTERPRETAÇÃO NA NORMA PETROBRAS:  

N09 – TRATAMENTO DE SUPERFÍCIES DE AÇO COM JATO  
ABRASIVO E HIDROJATEAMENTO 

 

MODULO 10 









Soldas 

Respingos 
de Solda 

superfície deve estar livre 
de todos os respingos de 
solda soltos (a) 

superfície deve estar livre de todos os 
respingos de solda soltos e levemente 
aderentes (a)/(b).  
E respingos de solda mostrados em (c) 
podem permanecer 

superfície deve 
estar livre de todos 
os respingos de 
solda. 

Cordão de 
solda 

Sem 
preparação 

superfície deve ser lixada 
para remover perfis 
irregulares e pontiagudos 

a superfície 
deve ser 
totalmente lisa 



Escoria de 
solda 

superfície deve estar livre 
de escória de soldagem 

superfície deve estar livre 
de escória de soldagem 

 

superfície deve estar 
livre de escória de 

soldagem 
 

Rebaixo Sem preparação 

superfície deve estar livre de 
reentrâncias afiadas ou 

profundas 

superfície deve estar 
livre de rebaixos 



Porosidades 
da solda 

Sem 
preparação 

os poros da superfície 
devem ser 

suficientemente 
abertos para permitir 
a penetração da tinta 

ou revestimentos 

superfície deve 
estar livre de 
poros visíveis 

crateras finais 
Sem 

preparação 

as crateras finais devem estar 
livres de bordas afiadas/vivas 

superfície deve estar 
livre de crateras 

visíveis 



Arestas 

Arestas 
arredondadas 

Sem preparação Sem preparação 

arestas devem ser 
arredondadas com um raio não 

inferior a 2 mm 

bordas feitas por 
puncionamento, 

cisalhamento, serra 
ou perfuração Puncionamento 

 
Cisalhamento 

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

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

borda deve ser 
arredondada 

com um raio não 
inferior a 2 mm 



Bordas oxi 
cortadas  

a superfície 
deve estar livre 

de escórias e 
incrustações 

soltas 

nenhuma parte 
da borda deve 
ter um perfil 

irregular 

A face cortada deve ser removida 
e as bordas devem ser 

arredondadas com um raio não 
inferior a 2 mm 



Pits e 
crateras 

Os pits e crateras devem  estar 
suficientemente abertos para a 

penetração da tinta 

Os pits e crateras devem  estar 
suficientemente abertos para a 

penetração da tinta 

Superficie livre 
de pits e 
crateras 

A superficie 
deve estar 
livre dessa 

imperfeição 

A superficie 
deve estar 
livre dessa 

imperfeição 

A superficie 
deve estar 
livre dessa 

imperfeição 

bombardeio 
lascas 

arrepios 



Pits e 
crateras 

Superficie livre 
de pits e 
crateras 

Corte da 
laminação 

superfície deve estar 
livre de cortes da 

laminação 

superfície deve estar 
livre de cortes da 
laminação visíveis  

superfície deve estar 
livre de cortes da 
laminação visíveis  

Presença de 
material 
estranho 

superfície deve estar 
livre de materiais 

estranhos 

superfície deve estar 
livre de materiais 

estranhos 

superfície deve estar 
livre de materiais 

estranhos 



Marcas de rolo 
devem ser 

esmerilhados 

Superfície deve ser 
livre de sulcos e o 

raio deve ser maior 
que 4 mm 

Sulcos 
formados por 
ação mecânica 

Sem preparação 
Raio dos sulcos devem 
ser menor que 2 mm 

Marcas de 
rolo 

Sem preparação Superficies devem 
ser livres de 

marcas de rolo  
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Preparação de substratos 
de aço antes aplicação 
de tintas e afins 
produtos — Testes para a 
avaliação de limpeza de 
superfície 



ISO 8502-6 
Preparação de substratos de aço antes da aplicação de tintas e produtos afins. Testes para 
avaliação da limpeza da superfície Extração de contaminantes solúveis em água para análise 
(método de Bresle) 
 
ISO 8502-9 
Preparação de substratos de aço antes da aplicação de tintas e produtos relacionados — 
Ensaios para avaliação da limpeza da superfície — Parte 9: Método de campo para a 
determinação condutométrica de sais solúveis em água 







Obrigados a todos ! 
 

Anibal Prieto Mejia Jr 
 

www.aprietojato.com.br 
contato@aprietojato.com.br 
anibalprieto@hotmail.com 

 
(19)98724-9191 Whatsapp 

(19)3038-3608 Fixo 

http://www.aprietojato.com.br/
mailto:contato@aprietojato.com.br
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