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Prefacio

A Associagao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) é o Férum Nacional de Normalizagdo. As Normas Brasileiras,
cujo conteido é de responsabilidade dos Comités Brasileiros (ABNT/CB), dos Organismos de Normalizagdo
Setorial (ABNT/ONS) e das Comisses de Estudo Especiais Temporarias (ABNT/CEET), sdo elaboradas por
Comissdes de Estudo (CE), formadas por representantes dos setores envolvidos, delas fazendo parte: produtores,
consumidores e neutros (universidades, laboratérios e outros).

A ABNT NBR 7348 foi elaborada no Comité Brasileiro de Corrosdo (ABNT/CB-43), pela Comissio de Estudo

de Pintura Anticorrosiva (CE-43:000.02). O Projeto circulou em Consulta Nacional conforme Edital n® 08,
de 01.08.2006, com o numero de Projeto ABNT NBR 7348.

Esta Norma contém o anexo A, de carater normativo.

Esta segunda edi¢do cancela e substitui a edigdo anterior (ABNT NBR 7348:1982), a qual foi tecnicamente
revisada.
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NORMA BRASILEIRA ABNT NBR 7348:2007

Pintura industrial — Preparagdo de superficie de ago com jato abrasivo e
hidrojateamento

1 Obijetivo
Esta Norma estabelece o procedimento para preparagéo de superficies de ago, por meio de jateamento utilizando

abrasivos que atendam 2 legislagéo vigente ou hidrojateamento, para a aplicagio de esquemas de pintura ou de
outros revestimentos anticorrosivos.

2 Referéncias normativas

As normas relacionadas a seguir contém disposi¢es que, ao serem citadas neste texto, constituem prescrigSes
para esta Norma. As edigdes indicadas estavam em vigor no momento desta publicagéo. Como toda norma esta
sujeita & revisdo, recomenda-se aqueles que realizam acordos com base nesta que verifiquem a conveniéncia de
se usarem as edigbes mais recentes das normas citadas a seguir. A ABNT possui a informagdo das normas em
vigor em um dado momento. .

Portaria do Ministério do Trabalho no 3214, de 08 de junho de 1978 — Norma Regulamentadora - NR 13

ABNT NBR 15156:2004 — Pintura industrial — Terminologia

ABNT NBR 15158:2004 — Limpeza de superficies de ago por compostos quimicos

ABNT NBR 15185:2004 — Inspegé&o visual de superficies para pintura industrial

ABNT NBR 15239:2005 — Tratamento de superficies de ago com ferramentas manuais e mecanicas

ABNT NBR 15488:2007 — Pintura industrial — Superficie metélica para aplica¢do de tinta - Determin'aqéo do perfil
de rugosidade

ABNT NBR NM-ISO 2395:1997 — Peneiras de ensaio e ensaio de peneiramento — Vocabulario

ISO 8501-1:1988 — Preparation of steel substrates before application of paints and related products —
Visual assessment of surface cleanliness — Part 1: Rust grades and preparation grades of uncoated steel
substrates and of steel substrates after overall removal of previous coatings

ISO 8501-2:1994 — Preparation of steel substrates before application of paints and related products -
Visual assessment of surface cleanliness — Part 2: Preparation grades of previously coated steel substrates after
localized removal of previous coatings first edition

ISO 8504-2:2000 — Preparation of steel substrates before application of paints and related products —
Surface preparation methods — Part 2: Abrasive blast-cleaning second edition

ASTM D 610:2001 — Standard test method for evaluating degree of rusting on painted steel surfaces

NACE No.5/ SSPC-SP 12:2002 - Surface preparation and cleaning of steel and other hard materials by high and
ultra high-pressure water jetting prior to recoating
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NACE VIS 7/SSPC-VIS 4 — Guide to visual reference photographs for steel cleaned by water jetting

SAE RP J-444a - Cast shot and grit size specifications for peening and cleaning

3 Definigoes
Para os efeitos desta Norma, aplicam-se as definigdes da ABNT NBR 15156 e as seguintes:

3.1 jateamento abrasivo: Método de preparagao de superficies de ago para pintura, pelo emprego de granalha
de ago, 6xido de aluminio sinterizado ou outros abrasivos, impelidos por meio de ar comprimido ou através
de forga centrifuga.

3.2 hidrojateamento: Método de preparagdo de superficie de ago para pintura pelo emprego de agua sob
ultra-alta pressdo [acima de 172 MPa (25 000 psi)]. Este processo s6 se aplica em servicos de manutengéo,
pois ndo abre perfil de ancoragem, assim como nédo remove carepa de laminagao.

3.3 graus de intemperismo e de preparagdo de superficies de ago: Condigdes em que a superficie
se encontra antes da execugado do processo de limpeza.

3.4 grau de preparagdo de superficie de ago: Grau de preparagio de superficie que corresponde ao padréo
de limpeza final da superficie da aplicagéo do revestimento anticorrosivo. .,
35 oxidag@o superficial (flash rust): Oxidagdo superficial instantdnea que ocorre apés o hidrojateamento,
podendo ser leve (L), moderada (M) ou pesada (H), de acordo com os padrﬁes fotogréaficos da
NACE VIS 7/SSPC-VIS 4.

3.5.1 sem oxidagdo superficial (flash rust): Superficie de ago que, quando vista a olho nu, ndo apresenta
oxidagdo superficial visivel.

3.5.2 oxidagéo superficial leve (flash rust) (L): Superficie de ago que, quando vista a olho nu, apresenta uma
finissima camada de oxidagdo superficial na cor amarela/marrom, sendo facilmente observada no substrato de ago.
A oxidagdo pode apresentar-se distribuida de forma uniforme, ou através de manchas localizadas, sendo
fortemente aderida e de dificil remogéo através da limpeza por meio de panos.

3.5.3 oxidagdo superficial moderada (flash rust) (M): Superficie de ago que, quando vista a olho nu,
apresenta uma fina camada de oxidagdo superficial na cor amarela/marrom, que obscurece a superficie original do
ago. A camada de oxidagdo pode ser distribuida uniformemente ou através de manchas localizadas, mas é
razoavelmente bem adenda causando ligeiras marcas em um pano, quando este é esfregado ievemente sobre a
superficie.

3.5.4 oxidagédo superficial pesada (flash rust) (H): Superficie de ago que, quando vista a olho nu, apresenta
uma camada de oxidagdo intensa na cor vermelho/marrom, que esconde completamente a condigio inicial da
superficie. A camada de oxidagdo pode ser distribuida uniformemente ou apresentar-se sob a forma de manchas,

mas a oxidagdo é fracamente aderida e de facil remogio, deixando marcas significativas em um pano, quando
este é esfregado levemente sobre a superficie.

4 Requisitos

4.1 Graus de intemperismo
4.1.1  Os.graus de intemperismo de superficies de ago sem pintura, conforme ISO 8501-1, sd0 os seguintes:

a) grau A - superficie de ago completamente coberta de carepa de laminagdo intacta e aderente, com pouca ou
nenhuma corrosio;

2 ©ABNT 2007 - Todos o0s direitos reservados
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b) grau B - superficie de ago com principio de corrosdo atmosférica, da qual a carepa de laminagio tenha
comegado a desagregar;

c) grau C - superficie de ago da qual a carepa de laminagdo tenha sido removida pela corroséo atmoéférica
ou possa ser retirada por meio de raspagem, podendo ainda apresentar alguns alvéolos;

d) grau D - superficie de ago da qual a carepa de laminagdo tenha sido removida pela corrosdo atmostérica
e que apresenta corrosao alveolar de severa intensidade.

4.1.2 Os graus de intemperismo de superficies pintadas, conforme a ASTM D 610, sdo os seguintes:
a) grau 8 — pintura existente quase intacta, menor que 0,1%;

b) grau 6 — pintura de acabamento “calcinada”, podendo apresentar tinta de fundo exposta. E admissivel leve
_ manchamento ou empolamento apés o tratamento das manchas. Menos de 1% da 4rea pode se encontrar
afetada por corrosdo, esfolheamento ou tinta solta;

¢) grau 4 — pintura totaimente “calcinada”, empolada ou com manchas de oxidagdo, podendo ter até 10% de sua
superficie com corroséo, bolhas de oxidagao, tinta solta e pequena incidéncia de pites (corrosdo puntiforme);

d) grau 2 — pintura totaimente “calcinada”, empolada ou com manchas de oxidagio, podendo ter até 33% de sua
superficie com corros&o, bolhas, tinta solta e pequena incidéncia de pites (corrosao puntiforme);

e) grau 0 — presenga intensa (acima de 50%) de corrosdo, tinta sem aderéncia e formagao severa de corrosdo
por pites e alvéolos.

41.3 Os graus de preparagdo de superficies de ago por meio de jateamento abrasivo, conforme lSO 8501-1
eSO 8504-2 s0 os seguintes:

a) grau Sa 1 - jateamento abrasivo ligeiro: a carepa de laminagdo solta, a ferrugem e o material estranho ndo
aderente devem ser removidos. A superficie deve ser limpa imediatamente com aspirador, ar comprimido
limpo e seco ou escova limpa. A aparéncia final deve corresponder as gravuras com padrdao Sa 1. Esta
limpeza nfio se aplica a superficies que apresentem grau A de intemperismo original. Para as demais, os
padrdes de limpeza sdo: BSa 1, CSa 1 e DSa 1;

b) grau Sa 2 - jateamento abrasivo comercial: quase toda a carepa de laminag&o, a ferrugem e o material
estranho devem ser removidos. A superficie deve ser limpa, imediatamente, com aspirador, ar comprimido
limpo e seco ou escova limpa. A superficie deve apresentar, entdo, coloragdo acinzentada e corresponder, em
aparéncia, s gravuras com padrdo Sa 2. Esta limpeza néo se aplica a superficies que apresentem grau A de
intemperismo original. Para as demais, os padrdes de limpeza séo: BSa 2, CSa 2 e DSa 2;

¢) grau Sa 2 1/2 - jateamento abrasivo ao metal quase branco: a carepa de laminagdo, a ferrugem e o material
estranho devem ser removidos de maneira tdo perfeita que seus vestigios aparegam somente como manchas
ténues ou estrias. A superficie deve ser limpa imediatamente com aspirador, ar comprimido limpo e seco ou
escova limpa. A superficie deve apresentar, entdo, aspecto correspondente as gravuras com padréo Sa 2 1/2.
Os padrdes de limpeza sdo: ASa 2 1/2, BSa2 1/2,CSa 2 1/2e DSa 2 1/2;

d) grau Sa 3 ~ jateamento abrasivo ao metal branco: a carepa de laminagdo, a ferrugem e o material estranho
devem ser totalmente removidos. A superficie deve ser limpa imediatamente com aspirador, ar comprimido
limpo e seco ou escova limpa. A superficie deve apresentar, entdo, coloragdo metélica uniforme,
correspondente em aparéncia s gravuras com padrdo Sa 3. Os padrées de limpeza sdo: ASa 3, BSa 3,
CSa3eDSa3.

4.1.4 Graus de preparagio de superficie por meio de hidrojateamento, conforme NACE N2 5/ SSPC-SP 12, sdo
os seguintes:.

a) WJ-1 - a superficie deve estar livre de toda ferrugem, tinta, carepa de laminagéo e matéria estranha visiveis
previamente existentes, e deve apresentar um acabamento metalico fosco uniforme;
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c)

d)

WJ-2 — a superficie deve estar limpa, apresentando um acabamento fosco, com pelo menos 95% da area livre
de todos os residuos visiveis previamente existentes, e os 5% remanescentes contendo apenas
aleatoriamente manchas dispersas de oxidagao, tinta e matéria estranha (ver Nota);

WJ-3 - a superficie deve estar limpa, apresentando um acabamento fosco, com pelo menos 2/3 da 4rea livre
de todos os residuos previamente existentes (exceto carepa de laminagao), e o 1/3 remanescente contendo
apenas aleatoriamente manchas dispersas de oxidagdo, tinta ou matéria estranha previaments existentes (ver
Nota);

WJ-4 — a superficie deve apresentar-se uniformemente livre de ferrugem, tintas e carepa de laminagéo nio
aderidas.

NOTA O hidrojateamento a alta pressdo e o hidrojateamento a ultra-alta pressdo néo apresentam a mesma coloragéo do
jateamento abrasivo. A coloragdo metélica fosca do ago limpo imediatamente apés o hidrojateamento se torna amarelada, a
menos que um inibidor de corrosdo seja usado ou que as condigées do meio sejam controladas. Em superficies de ago antigas
que tenham 4reas com e sem tintas, a coloragdo do acabamento fosco varia mesmo que todo o material superficial visivel
tenha sido removido.

4.2 Padrdes ndo visuais de preparagéo

Para os efeitos desta Norma, os sais solliveis em 4dgua considerados s&o: os cloretos, ions de ferro e de sulfato.
Os padrdes sdo os seguintes:

a)

$=3

(2]
~

a)

=2
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SC-1 - a superficie deve estar livre de todos os niveis detectaveis de contaminantes determinados por
equipamentos de ensaio disponiveis em campo, com sensibilidade aproximada a equipamentos de ensaio em
laboratério;

SC-2-a superfic:e deve ter menos de 7 pg/cm? de cloretos, menos de 10 uglcm de fons ferrosos e menos
de 17 pg/cm? de sulfatos, verificados por analise de campo ou laboratério, utilizando equipamento de ensaio
confidvel e reprodutivel; .

SC-3 - a superficie deve ter menos de 50 pg/cm? de cloretos e sulfatos verificados por andlise de campo
ou laboratério, utilizando equipamento de ensaio confidvel e reprodutivel.

NOTA Ao se especificar o padréo de preparagdo de superficie por meio de hidrojateamento, deve-se considerar os graus
de limpeza com relagdo aos contaminantes “visiveis” e “invisiveis” (por exemplo, WJ2/SC1; WJ1/SC1).

4.3 Procedimento

4.3.1 No hidrojateamento, deve-se, sempre que possivel, evitar 0 uso de inibidor de corrosdo. Na utilizagdo de
inibidor de corrosdo, deve-se indicar no procedimento de execugéo o tipo, a concentragdo e os métodos a serem
usados na sua remogao posterior, além de verificar a presenga de vestigios de inibidor na superficie.

4.3.2 Os procedimentos de execugdo do jateamento abrasivo e do hidrojateamento devem conter pelo menos
as seguintes informagdes:

grau de preparagéo da superficie de ago;

indicagdo dos produtos quimicos e materiais - utilizados na execugdo da limpeza prévia, segundo a
ABNT NBR 15158;

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

qualidade, tipo, granulometria e forma do material abrasivo, em fungdo dos perfis de rugosidade a serem
obtidos;

qualidade da 4gua a ser usada;
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f) procedimentos de limpeza final ap6s o preparo da superficie, antes da aplicagéo dos sistemas de pintura;
g) verificagdo do teor de sais sobre a superficie jateada ou hidrojateada, antes do inicio da pintura;

h) descricdo dos equipamentos de seguranga a serem utilizados nos processos, bem como os EPI dos
operadores de jateamento e hidrojateamento;

i) definigdo das inspeg¢des conforme segdo 5.

4.3.3 As etapas a serem seguidas na execugdo da preparagdo da superficie sdo as descritas em 4.3.3.1
a4.335

4.3.3.1 Remover o 6leo ou graxa, conforme a seguir:
a) contaminag8es oleosas localizadas em pequenas 4reas:

— friccionar a superficie com panos ou escovas embebidos em soivente;

— alimpeza final deve ser feita com solvente limpo e panos ou escovas limpos;
b) contaminagGes generalizadas ou em grandes 4reas:

— empregar, preferencialmente, desengraxantes ou detergentes biodegradéveis adequados e posterior
lavagem com 4gua doce neutra, em volume suficiente para remogdo dos contaminantes.

4.33.2 Remover terra, salpicos de cimento, sais, limo e qualquer outro contaminante (salvo graxa e 6leo),
mediante agdo de escovas de fibra ou arame, pela raspagem, por hidrojateamento ou pela aplicagdo de solugdes
de limpeza alcalinas, com a condigéio de secundar essa aplicagdo de enxéglie com é4gua doce neutra, ou pelo
emprego de uma combinagéo desses métodos.

NOTA Quando, excepcionalments, existir a preseni;a de corrosdo em placas ou ferrugem estratificada, é conveniente
remové-la com o emprego de ferramentas manuais ou mecénicas conforme a ABNT NBR 15239.

4.3.3.3 Remover a carepa de laminagéo, ferrugem, pintura antiga e outras matérias estranhas, de acordo com
o grau de preparagdo especificado no esquema de pintura (ver 4.1.3 e 4.1.4), por um dos seguintes processos:

a) jateamento abrasivo;
b) hidrojateamento a ultra-alta pressao.

4.3.34 Apés o jateamento, a superficie deve ser limpa por meio de escova, aspirador de pé ou jato de ar
seco, de forma a remover graos de abrasivos e poeira.

No caso do hidrojateamento, a tinta a ser aplicada deve ser adequada as condigdes do substrato apds o
jateamento, que deve apresentar no méximo oxidagdo superficial leve (flash rust (L)).

4.3.3.5 Antes da aplicagdo da primeira demdo de tinta, a superficie deve ser examinada quanto a presenga
de tragos de 6leo, graxa, sujeira e sais, que devem ser removidos de acordo com as exigéncias da
ABNT NBR 15158.

4.3.4 O ar comprimido utilizado na aplicagdo do jato abrasivo deve ser isento de &dgua e de éleo, que devem ser
removidos através de filtros e separadores adequados.

4.3.5 Os trabalhos de preparagdo de superficie por meio de jateamento abrasivo e hidrojateamento devem ser
feitos de modo a ndo causar danos as etapas do trabalho ja executadas. O reinicio dos servigos de jateamento s6
deve ser feito quando a tinta aplicada nas areas adjacentes estiver no estagio minimo de secagem flivre de
pegajosidade.
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4.3.6 Os trabalhos de jateamento abrasivo devem ser executados nas seguintes condigdes:
a) temperatura da superficie superior a 3°C acima do ponto de orvalho;
b) unidade relativa maxima de 85%.

4.3.7 No jateamento abrasivo, a aplicagdo da tinta de fundo deve ser feita no menor prazo de tempo possivel
e enquanto a superficie jateada estiver atendendo ao padrao especificado.

4.3.8 No hidrojateamento, a aplica¢gdo da tinta de fundo deve ser feita levando-se em conta o estado de
oxidagdo da superficie antes da pintura e seguindo-se as recomendagdes do fabricante da tinta. O intervalo de
tempo decorrido entre a lavagem da superficie com agua doce e a aplicagéo da tinta de fundo deve ser o menor
possivel nas condicdes de trabalho. Havendo formagdo de oxidagdo superficial moderada (M) ou pesada (H),
a superficie deve receber um tratamento manual com escova de ago e/ou Iavagem com &gua doce antes de
receber a tinta de fundo. .

NOTA Este procedimento visa diminuir, notadamente em ambientes agressivos (marinho e industrial marinho),
a concentragdo de cloretos e outras substéncias mdesejévels na superﬁcce e, também, a intensidade da oxidagdo superficial
(flash rusf).

4.3.9 A granalha deve ser armazenada e utilizada em ambiente confinado.

5 Inspegido
5.1 Antes do jateamento abrasivo ou hidrojateamento

5.1.1 Inspegéo visual

5.1.1.1 Executar inspegdo visual de acordo com a ABNT NBR 15185, com a finalidade de se averiguar a
existéncia de 6leo, graxa, gordura, tintas ou argamassa, em toda 4rea a ser tratada.

o

1.1.2 Verificar o grau de intemperismo da superficie sem pintura de acordo com 4.1.1 e, no caso de
uperficie com pintura, de acordo com 4.1.2,

(2]

5.1.2 Abrasivos .
a) granalhas de ago:

— granulometria ~ a granulometria da granalha deve ser adequada para obtengéo do perfil de rugosidade
desejado (ver anexo A);

— veriﬁcar, conforme 6.1.2, se a granalha se apresenta oxidada ou contaminada com outras impurezas;
b) outros abrasivos:

~— granulometria -~ verificar se a granulometna do abrasivo é capaz de atender ao perfil de rugosidade
previsto nesta Norma; .

— verificar a presenga de contaminantes no abrasivo.
51.3 Agua

Verificar se a 4gua é limpa, doce, isenta de contaminantes e com pH variando de 6,5 a 7,5.
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5.2 Depois do jateamento abrasivo ou hidrojateamento

5.2.1 Inspegao visual

5211 Executar a inspegdo visual, de acordo com a ABNT NBR 15185, de toda a superficie, imediatamente
antes da aplicagdo da tinta de fundo, a fim de verificar se o padrdo final de limpeza estd de acordo com o
especificado no esquema de pintura. Utilizar os padrdes visuais das ISO 8501-1, ISO 8501-2 e I1SO 8504-2.
Nesta inspe¢do, também deve ser verificado se existem vestigios de 6leo, graxa, sais, gordura ou umidade.
No caso de tratamento por hidrojateamento, utilizar os padrSes estabelecidos nas NACE N2 5/SSPC-SP 12
e NACE VIS 7/SSPC-VIS 4.

5.2.1.2 No caso do hidrojateamento, verificar o aspecto final da superficie e se o padréo de limpeza apresenta

no maximo uma oxidagdo superficial muito leve e bem aderida (flash rusf), obedecendo ao grau maximo de
oxidagéo superficial permitido para a tinta aplicada.

5.2.2 Perfil de rugosidade

O perfil de rugosidade deve ser inspecionado conforme ABNT NBR 15488.

6 Aceitagdo e rejeigao
6.1 Antes do jateamento abrasivo ou hidrojateamento

6.1.1 Inspegdo visual

A superficie, quando examinada segundo 5.1.1.1, deve estar isenta de vestigios dos materiais nela citados.

6.1.2 Abrasivos
a) granalha de ago:

— @ granalha de ago, quando examinada segundo 5.1.2-b), deve apresentar granulometria adequada para
obtengéo do perfil de rugosidade previsto nesta Norma (ver anexo A);

— agranalha ndo deve apresentar nenhum sinal visfvel de contaminag&o;
— agranalha recebida na obra com presenga de umidade deve ser rejeitada;
— constatada a presenga de oxidagdo na granalha, deve-se:
1) jatear uma 4rea de 1 m? com abrasivo oxidado;
2) passar uma vassoura de pélo, aspirador de p6 ou ar comprimido para remogdo da poeira;

3) posteriormente, aplicar uma fita adesiva, similar aquela utilizada em ensaio de aderéncia, sobre a
superficie jateada;

4) se for constatada a presencga de poeira de oxidagédo aderida a fita, a granalha deve ser rejeitada;
b) outros abrasivos:

— quando examinados segundo 5.1.2-b), devem possuir um tamanho méximo, onde pelo menos 80% em
massa da amostra peneirada deve ficar retida na peneira mais fina;
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— percentual menor rejeita o lote, que pode ser reaproveitado com a mistura de novos abrasivos;

— os abrasivos ndo devemn apresentar nenhum sinal visivel de contaminag&o.

6.1.3 Agua \
A 4gua, quando inspecionada segundo 5.1.3, deve estar limpa, doce, isenta de contaminagdes e com pH variando
de6,5a7,5.

6.2 Depois do jateamento abrasivo ou hidrojateamento

6.2.1 Inspegdo visual

6.2.1.1 A superficie, quando examinada segundo 5.2.1.1, deve apresentar aspecto idéntico ao padrdo
fotogréfico das ISO 8501-1 e ISO 8504-2 (ver 4.1.3) ou, no.caso do hidrojateamento, das NACE No. 5/SSPC-SP 12
e NACE VIS 7/SSPC-VIS 4 (ver 4.1.4 e 3.5), especificado no esquema de pintura. A superficie examinada nao
deve apresentar vestigios de 6leo, graxa, sais ou gordura.

6.2.1.2 No caso do hidrojateamento, a superficie, quando examinada segundo 5.2.1.2, deve estar
completamente seca se a tinta de fundo néo for tolerante & umidade residual ou superficie molhada, e apresentar
no méaximo uma oxidagéo superficial muito leve e bem aderida [flash rust leve (L)]. Em caso de ocorréncia de
graus de oxidagdo superficial mais elevados, pode ser necesséario, segundo orientagdo do fabricante da tinta, um
tratamento complementar com escova de ago ou hidrojateamento com pressao minima de 21 MPa (3 000 psi).

6.2.2 Perfil de rugosidade

014/0001-56

5 6.2.2.1 O perfil de rugosidade média, quando examinado segundo 5.2.2, deve estar compreendido entre 1/4
e 1/3 da espessura total do esquema de pintura

NOTAS

1 Em casos de longo intervalo de tempo entre a 12 e a 28 dem&os, em ambiente corrosivo, pode-se adotar um perfil de
rugosidade de aproximadamente 2/3 da espessura da 1% deméao.

2 Para os esquemas de pintura de alta espessura (> 300 um), o perfil de rugosidade deve ser estabelecido por acordo
entre as partes envolvidas.

6.2.2.2 Em caso de valores de rugosidade abaixo do especificado deve ser efetuado repasse do jato abrasivo,
de forma a atender ao prescrito em 6.2.2.1.

7 Seguranga

7.1 Equipamentos de protegao individual

Para os trabalhos de jateamento abrasivo e hidrojateamento, os trabalhadores devem estar equipados com os EPI
apropriados aos servigos que estao sendo executados.

7.2 Compressores de ar

a autorizada para uso exclusivo - ALBERTO TADASHI MURATA - EPP - 74.615

a Os compressores de ar que atendem as maquinas de jateamento abrasivo devem fornecer ar comprimide isento
8 de 6leo e 4gua, além de estar posicionados a uma distancia minima de 10 m das maquinas de jateamento e
atender & norma regulamentadora NR-13 quanto & inspegio e ensaio hidrostatico.
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7.3 Condigoes especificas

7.3.1 Hidrojateamento

No hidrojateamento, as seguintes condicdes devem ser observadas:

a)

b)

c)

d

e)

sempre que for necesséria a utilizag@o de inibidor de corrosdo, cuidados adicionais devem ser tomados para
ndo exceder a concentragdo recomendada pelo fornecedor e para diminuir a exposigdo dos trabalhadores a
névoas do produto;

o inibidor de corrosdo deve ser encarado como uma ferramenta de auxilio para a produg#o e utilizado para
grandes 4reas jateadas, com intuito de evitar a oxidag&o superficial (flash rust);

ndo se deve deixar residuos de inibidor de corrosdo na superficie jateada; a remogao do excesso de inibidor
deve ser feita através de lavagem com agua doce;

as mangueiras de 4gua devem ser especificadas para suportar pressdes de até 2,0 vezes as pressdes de
trabalho;

os residuos devem ser descartados, segundo orientagdo do 6rgdo ambiental local.

7.3.2 Jateamento abrasivo

No jateamento abrasivo, as seguintes condigdes devem ser observadas:

a)

b)

c)

deve ser realizado em ambientes confinados, com sistema de exaustdo e captagio do material particulado
com filtragem ou decantagdo do pé, que deve ser recolhido e tratado, conforme legislagio vigente;

os resfduos devem ser dispostos da forma recomendada pelo 6rgdo ambiental local;

quando realizado em ambiente aberto, todos os cuidados devem ser tomados para que o abrasivo suspenso
n#o seja respirado por pessoas que estejam trabalhando nas adjacéncias.

7.4 Coleta, armazenamento e descarte de residuos

Devem ser cumpridos os requisitos estabelecidos pelo 6rgdo ambiental competente.
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Anexo A

Tabela

Tabela A.1 — Alturas de perfil obtidas em fungéo do abrasivo

Abrasivo Tamanho méaximo da Altura méxima do perfil
' particula que atravessa :
peneira
Abertura Nota 1 um
Areia:

Muito fina 200 um R20 40

Fina 400 um R20 50

Média 10mm | R408 65

Grossa 1,7 mm R 40/3 v 70

Granalha de ago : '
(particulas angulosas)

Ver nota 2

N®40-G 80 425 um R40/3 60

N2 25 -G 50 710 ym R40/3 85

N2 18 -G 40 1,0 mm R40/3 90

N216-G 25 1,18 mm R 40/3 100

N212-G 16 1,7 mm R 40/3 200

Granalha de ago (esférulas)

Ver nota 2

N2S-110 600 pm R40/3 50

N2S-230 1,0 mm R 40/3 80

N® S-280 1,18mm | R403 90

N2 S-330 1,4 mm R40/3 95

Oxido de aluminio sinterizado | 400 pm R 20 80

NOTAS

1 Refere-se a peneiras conforme especificagdo ABNT NM-ISO 565:97.
2 De acordo com a SAE RP J-444a. :
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