LIMPEZA DE SUPERFICIES METALICAS
CETESSB M5.082
POR MEIO DE JATEAMENTO ABRASIVO
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1 OBJETIVO

1.1 Esta Norma estabelece o procedimento de limpeza de superficies metalicas
ferrosas por meio de jateamento abrasivo,

1.2 As superficies limpas segundo esta)Norma destinam-se a receber pintura ou
revestimento.

1.3 Esta Norma nao se aplica a lifipeza de superficies de ago inoxidavel.

2 REFERENCIAS
Na aplicagao desta Norma pode ser necessario consultar:
a) da CETESBJ

- M5.083“=hRreparacad de superficies metalicas. Limpeza com solventes;
. - . - . .
~ M5.084 - Limpeza de superficies metalicas por meio de ferramentas ma
nuais @fou motorizadas.

b) da ABNT,
- P-EB-22 - Peneiras de malhas quadradas para analise granulometrica de
solos.
c) da SIS,

~ 05 59 00 - Rostgrader hos stilytor och noggrannhetsgrader vid stdlytors
' férbehandling for rostskyddsmalning

d) da SAE,

- J 444 - Cast shot and grit for peening and cleaning.
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DEFINIGOES

Para os efeitos desta Norma & adotada a definigdo 3.1.

Metodo de limpeza de superf1c1es metalicas ferrosas, pelo emprego denmterlalgra
nular duro tal como areia,.granalha.de ago, carborundum, oxide de ,alumifiio ou
outro abrasivo, prOJetados sobre a superficie a limpar pelo impulso  de ar compri
mido ou pela forga centrifuga de um rotor.

Com o jateamento abrasivo pode-se obter quatro graus degdCabamento da superficie
como definidos na norma SIS 05 59 00:

a) Sa 1, limpeza ligeira;

b) Sa 2, limpeza ao grau comercial;

c) Sa 2 1/2, limpeza ao metal quase branco;
d) Sa 3, limpeza ao metal branco.

4 CONDIGOES GERAIS

4.1 Condicoes de seguranca

4.1.1 Se a superficie estiver previamente eontamin@da por materiais inflamaveis
deve~se proceder a eliminagao das concentracoesgperigosas.

4,1.2 Se a superficie a ser jatedda estiver proxima de materiais inflamaveis ou
seus vapores,devem ser tomadas todas as precaucoes possiveis antes de proceder
ao jateamento.

4,1,3 O operador deve usar ocules, de seguranga, mascara, avental e outros meios
de protegao de acordo com as condigoes’ de trabalho.

4,1.4 O equipamento de jateamentoldeve ser aterrado de modo a dissipar cargas
estaticas.

4.1.5 Aleém de se cumprirem' os itefls acima, deve-se obedecer as normas vigentes.

4.2 Inspecao e ac@itacao

-

4.2.1 Quando se faz sreferencia desta Norma em uma espec1f1cagao ou como parte
de um contratd, Jo,trabalho realizado estara sujeito a inspegao do comprador ou
seu representante.

4.2.2 0 fornecedor deve facilitar o livre acesso do comprador ou seu represen
tante, a todas as fases de limpeza das superficies contratadas.

~4.2.3 O fornecedor deve corrigir o trabalho que nao estiver de acordo com esta
Norma.
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4,2.4 As superficies serao aceitas para pintura se cumprirem com os requisitos

desta Norma, bem como os padroes visuais normalizados pela 05 59 00 da SIS.

5 CONDIGOES ESPECIFICAS

5.1 Limpeza prévia

5.1.1 Quando a superficie apresenta excessiva quantdidade, de escamas de ferrugem,
P

estas podem ser removidas poe meio de ferramentas de impacto, sejam manuais ou

motorizadas como especificado na norma CETESB M5,084 ou por ‘equipamento especial
de jateamento.

5.1.2 Depositos de oleo ou graxas sobre a superficie devem ser removidos de acor
do com a norma CETESB M5. 083. Pequenas quantldades de oleo ou graxa podem ser
removidas na operagao de Jateamento, porém o abrasivo utilizado nao podera ser
reempregado se tal reemprego contaminar a superficie.

5.2 Metodos de limpeza

A superficie deve ser limpa de acordp com o grau de acabamento espec1f1cado no
contrato, (Sa 1, Sa 2, Sa 2 1/2 ou Sa 3) por meio de um dos seguintes metodos:

a) jateamento com areia seca projetada pof meio de ar comprimido atraves de
bicos ejetores;

b) Jateamento com areia umida ou umedecida com vapor de agua projetada atra
ves de bicos ejetores}

c) jateamento com granalha de ferro, ago, oxido de aluminio, carborundum ou
granalha artificial projetada por meio de ar comprimido através de bicos
ejetores;

d) jateamento em circuito fechado, utilizando-se de ar, vacuo e qualquer dos
abrasivos anteriormente citados; -

e) jateamento por meio de rotores centrifugos utilizando-se de qualquer dos
abrasivos mencionados najalinea c.

5.3 Caracteristicas do abrasivo

Deve estar livre/de oleo, graxXa e outros contaminantes.

5.3.,1 Areia

5.3.1.1 Dewe serido tipo quartzltlco, de cantos v1vos, lavada, limpa, peneirada,

isenta de Aargilag,mica, sal,po e outras contamlnagoes.

NOTA: Quandose' suspeitar da presencga de sal na arela, proceder ao seguinte en

salo: lavar careca de 2 g de areia com 10 ml de agua destilada. Filtrar por pa

pel. Colocar 2 a4ml do filtrado em tubo de ensaio e ad1c1onar 2 a 3 gotas de
solugao de nitrato de prata a 5Z. A presenga de sal na areia e confirmada pela
ocorréncia de uma turvagao ou precipitagao branca.

5.3.1.2 O tamanho das particulas da areia deve ser aquele que passa pela penei

ra 1,2 mm conforme a norma P-EB-22 da ABNT.
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5.3.2 Granalha -

5.3.2.1 Deve ser constituida de particulas angulosas ou esférulas de ferro, ago,
P —— - - - o - )
oxido de aluminio, carborundum ou abrasivo sintetico.

5.3.2.2 O tamanho das particulas de granalha deve ser aquela que passa pela pe
neira 1,2 mm conforme a norma P-EB-22 da ABNT.

5.4 Procedimento de limpeza

5.4.1 Condicoes para o tratamento a seco

5.4.1.1 O ar comprimido a ser utilizado na aplicagdo do jateamento deve estar
Deterer Y z ; ;

isento de oleo ou agua condensada. O equipamento deve'ser provido de separado
res apropriados.

5.4.1.2" A auperficie jateada, deve ser limpa por meio d@gescovas apropriadas,
ou sopradas com ar comprimido seco e isento de oleo, od limpa a vacuo, de modo a
remover quaisquer residuos resultantes do trabalho 'de/jateamento, especialmente
nos cantos e concavidades.

5.4.1.3 Nao devem ser executados trabalhés de jdteamento a seco em superficies
sujeitas a ficarem molhadas ou se as condigoes ambientais forem tais que possa
ocorrer enferrujamento visivel antes de receber a pintura ou revestimento.

A superficie que enferrujar, apos o jateamemto e adtes da aplicagao da  pintura
ou revestimento deve ser submetida novamente ‘a jateamento.

5.4.1.4 O jateamento a seco nao deve ser utilizado quando a temperatura na su
2l 2t ? . e
perficie a ser jateada for menor que 3°C acima da temperatura do ponto de orva
lho. .

5.4.2 Condicoes para o jateamento ﬁmido

5.4.2.1 A superf1c1e que t1ver sidohlimpa pelo processo de jateamento umido de
ve ser enxaguada com agualdocepa qualitenha sido adicionada uma quantidade suf1
ciente de agente inibidor, de corrosao,’ou a superficie enxaguada deve receber
1med1atamente 0 agente 1n1b1dor. Apos a secagem, a superficie deve ser escova
da, se necessario, par@a remogao de quaisquer residuos. -

NOTA: No A-1.6.1 do Anexo da-se um exemplo de agente inibidor de corrosao.

5.4.3 Condicoes cOfiluns ao jatéamento seco ou umido

5.4.3.1 A altura do perfidpde rugosidade produzida na superficie deve ser 1limi
tada a altura/maxima/recomendada pelo fabricante do revestimento a ser aplicado.

0 tamanho maximo dé particulas especificado nos itens 5.3.1.2 e 5.3.2.2 pode pro
duzir uma rugosidade demasiadamente alta ou grosseira para o tipo de pintura a
ser utilizada; neste caso o tamanho das particulas do abrasivo deve ser reduzido.

Deve ser tambeém reduzida a rugosidade nos casos em que a apllcagao da segunda de
mao de tinta deva ser adiada.

5.4.3.2 A altura do perfil de rugos1dade pode ser determ1nada, usando-se o expe
diente de esmerilhar uma pequena area plana da superficie Jateada, ate quase
atingir o fundo das depressoes. Medir em seguida com um calibre de profundidade
provido de escala para leitura de centesimos de milimetro. O calibre pode ter
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uma base para apoio com a extensao de 5 cm e haste de medigao com 2,5 mm de dia
metro, aproximadamente.

5.4.3.3 O revestimento ou pintura deve ser aplicado antes que aparega qualquer
g ————— - . - - I3

sinal visivel de enferrujamento. A superficie deve receber o revestimento ou
tinta de fundo especificados no contrato de preferencia logo apos o jateamento
ou no prazo de no maximo 8 horas.

Quando existir possibilidade de contaminagao quimica a s e ser pin
tada tao logo quanto possivel apos o jateamento.
5.4.3.4 A superficie apos o jateamento deve ser e da, to a presenga
de tracos de oleo, graxa ou gorduras, os quais dewvem movidos de acordo com
a norma CETESB M5.083.

/Anexo
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ANEXO - RECOMENDAGOES

A-1 Recomendacoes de emprego do jateamento

A-1.1 Jateamento abrasivo ao grau Sa 1 - Limpeza ligeilra

Deve ser empregado para plnturas em geral, quando o ambiente for taopoucoagres
sivo que permita a permanencia da carepa de 1am1nagao aderida, plntura, peque
nas quantidades de ferrugem e outras matérias extranhas na superf1c1e. 0 baixo
custo deste grau de acabamento pode proporcionar ufla protecao economica em am
bientes pouco agressivos.

A-1.2 Jateamento abrasivo ao grau Sa 2 - Limpeza ao,grau c¢omercial

Deve ser empregado para pinturas em geral, quando for ex1g1do um alto,porannao
necessariamente perfeito, grau de limpeza./JApsuperficie nao se apresentara ne
cessariamente de cor uniforme nem a limpeza'de todas"as superficies sera unlfor
me. A vantagem do grau Sa 2 repousa no baixo ecusto de preparo de superficies,
satisfatorio para a maioria das condigoes de servico.

~1.3 Jateamento abrasivo ao grau Sa 2 1/2 /= Dimpeza ao metal quase branco

Deve ser empregado para pinturas em geral quando for exigido umaltograu de lim
peza. A superficie nao se apresentara necessariamente de cor uniforme, nem a
limpeza de todas as superficies sera umiformed

A vantagem do jateamento abrasivo aolgrau Sa 2 1/2 reside no seu custo mais bai
X0 que o do grau Sa 3 sendo, éntretantoy satisfatorio para todas as condigoes
de servigo, exceto as mais severas.

A-1.4 Jateamento abrasive, ao grau Sa 3 - Limpeza ao metal branco

Deve ser empregado quando o tipo de revestimento, ou a agressividade do ambien
te for tal que nao possa ser tolerada a presenga de qualquer ferrugem, carepa
de 1am1nagao ou materia estranha na superficie do ago. O custo do jateamento
desse grau e alto comfiparado,com ©,grau Sa 2, ou com o do grau Sa 2 1/2, sendo
estes menos exigentes, porém adéquados a maioria das condigoes. O rendimento
do trabalho de Jateamento até o metal branco, e consequentemente o custo estao
sujeitos a grande$ varidgoes, em virtude das condigoes diversas das superficies
encontradas. O/resultado do/trabalho deve ser unlforme, de um so grau de 11mpe
za, a despeito ‘das, diferengas de condlgoes originais apresentadas pelas superf1
cies,

A-1.5 Cardeteristicas do abrasivo

A-1.5.1 40)tamanho max1mo para as partlculas do abrasivo depende do grau de ru

g081dade ou ‘altura maxima do perfil admisivel para a superf1c1e jateada. A altu

ra maxima do perfil depende, por sua vez da espessura de pelicula da tinta a
ser aplicada. A altura maxima do perfil e a altura medida do fundo das caviqi
des ao pico das saliencias mais altas.

A altura maxima do perfil pode varlar um pouco com o angulo e veloc1dadedaspar
t1culas, a dureza da Superf1c1e, o numero de reciclagens da mistura (esférulas
e granulos) e a 1mperfe1;ao da limpeza do jateamento.

A-1.5.2 A espessura da pelicula seca acima dos pontos altos do perfil, deve ser

igual a espessura desejada para a protecao. Se nao for possivel o emprego de
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um abrasivo suficientemente fino para produzir a altura de perfil desejada, deve
ser aumentada a espessura da pelicula seca de modo a produzir a espessura adequa
da acima dos pontos altos.

TABELA 1 - Alturas de perfil em funcao de diversos abrasivos utilizados atualmen

te em limpeza por jateamento

Tamanho maximo da
particula que Altura maxima
Abrasivo atravessa a peneira do fperfil
mesh** (um)
(mm) * (NQ)
areia muito fina 0,175 80 38
areia fina 0,420 40 48
areia média 1,0 18 63
‘Granalha de ferro
~(particulas angulosas)
NO G-50 SAE 047 25 84
NO G-40 SAE 1,0 18 91
NO G-25 SAE 1,2 16 101
Granalha de ferro
(esferulas) 76
N9 $-230 SAE 1,0 18 84

(*) Série de abertura de peéneiras da EB-22 da ABNT.

(**) Serie de penéiras da ASTM E-11 ou da U.S.
SAE J 444,

A-1.6 Outras recomendacoes,pard o jateamento

A-1.6.1 Agente 1n1b1dor de corrosao constitui tratamento inibidor para as super
ficies jateadasj e composto de agua contendo 0,327 de n1tr1to de sodioe 1,28% em
peso de fosfato de amonio dibasico, ou alternatlvamente, agua contendo 0,27 em
peso de acido cromic¢o, ou cromato de sodio ou dicromato de sdodio ou dicromato de
potasio. Se forem usadas solugoes contendo cromatos ou dicromatos devem ser to
madas as precaugoes necessarias a fim de evitar acidentes pessoais pela inalagao
durante a pulverizagao ou contato com a solugao.
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A-1.6.2 Para auxiliar na aplicacao do 5.4.1.4 da-se a seguir uma Tabela pratica
que determina a temperatura do ponto de orvalho em fungao da temperatura ambien
te e da umidade relativa do ar. -

TEBELA 2 - Determinacao da temparatura do ponto de orvalho

Temperatura Unidade relativa
ambiente
(°c) 50% | 60% | 70% '] 80% |90%
15 4,7 1 7,5 | 9,6 [ 1135 |13,2
20 9,2 {12,0 f4y2,.} 16,3 |18,3
25 13,8 |17,0 1932 4 21,3 |23,2
30 18,5 |2153, | 24,07 |, 26,3 | 28,1
35 23,14 126,1 {28,731 31,1 {33,1
40 27,5 430,7 {33,5 | 35,9 38,0
Temperatura do ponto de orva-
1ho ©C.






