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Prefacio

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

A ABNT NBR 15239 foi elaborada no Comité Brasileiro de Corrosao (ABNT/CB-43), pela Comissado de Estudo de
Pintura Anticorrosiva (CE-43:000.02). O Projeto circulou em Consulta Nacional conforme Edital n® 10,
de 29.10.2004, com o numero de Projeto 43:000.02-016.

Esta Norma cancela e substitui as ABNT NBR 7346:1982 e ABNT NBR 7347:1982.
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NORMA BRASILEIRA ABNT NBR 15239:2005

Tratamento de superficies de aco com ferramentas manuais e mecanicas

1 Objetivo

1.1 Esta Norma estabelece os requisitos exigiveis para o tratamento de superficies de ago por meio de
ferramentas manuais e mecanicas, para pintura industrial.

1.2 Esta Norma somente se aplica a trabalhos iniciados a partir da data de sua edigao.

2 Referéncias normativas

As normas relacionadas a seguir contém disposi¢cdes que, ao serem citadas neste texto, constituem prescricées
para esta Norma. As edigles indicadas estavam em vigor no momento desta publicagdo. Como toda norma esta
sujeita a revisao, recomenda-se aqueles que realizam acordos com base nesta que verifiquem a conveniéncia de
se usarem as edicées mais recentes das normas citadas a seguir. A ABNT possui a informagédo das normas em
vigor em um dado momento.

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

ISO 8501-1:1998 — 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 overal removal of previous coatings

ASTM D 610:1995 — Standard test method for evaluating degree of rusting on painted steel

3 Definicbes
Para os efeitos desta Norma, aplicam-se as seguintes defini¢des:

3.1 tratamento de superficies de aco com ferramentas manuais: Procedimentos que compreendem o
emprego manual de escovas, espatulas, lixas, martelos, raspadores, picadores e outras ferramentas manuais de
impacto, ou a combinagdo das ferramentas citadas. E exigida a remogao da carepa, éxidos, ferrugem e tinta antiga
soltas, bem como outros contaminantes prejudiciais. Nao se espera, porém, que toda a carepa, oxidos e tinta
antiga sejam removidos por este processo. E aceitavel a permanéncia de oxidag&do ou pintura firmemente aderida.

3.2 tratamento de superficies de aco com ferramentas mecanicas: Procedimentos que compreendem o
emprego de ferramentas elétricas ou pneumaticas, escovas rotativas, lixadeiras ou esmerilhadeiras, pistola de
agulhas ou outras ferramentas de impacto ou rotativas ou a combinagéo de ambas. E exigida a remogao de placas
de ferrugem, ferrugem e tinta antiga soltas, bem como outros contaminantes prejudiciais a pintura. Nao se espera,
porém, que toda a carepa, 6xidos e tinta antiga sejam removidos por este processo. E aceitavel a permanéncia de
oxidagao ou pintura firmemente aderida.

3.3 graus de intemperismo e de preparacdo: Aqueles, para superficies ndo pintadas, reproduzidos na
ISO 8501-1, por meio de uma série de padrdes fotograficos. No caso de superficies pintadas, em fungéo do grau
de intemperismo e da presenca de falhas no ago pintado, a ASTM D 610 as classifica coerentemente
conforme 3.3.3.
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3.3.1 graus deintemperismo de superficies de aco sem pintura: Conforme a ISO 8501-1:

a) grauA - superficie de ago completamente coberta de carepa de laminagéo intacta e com pouca ou
nenhuma corrosao;

b) grauB - superficie de ago com principio de corrosédo e da qual a carepa de laminagao tenha comegado
a desagregar;

c) grauC - superficie de aco da qual a carepa de laminagao tenha sido eliminada pela corrosdo ou possa
ser retirada por meio de raspagem, apresentando pequenos alvéolos;

d) grauD - superficie de ago da qual a carepa de laminagdo tenha sido eliminada pela corrosédo,
apresentando corrosao alveolar de severa intensidade.

3.3.2 graus de preparacgao de superficies de agco: Conforme a ISO 8501-1:

a) a)grauSt2 - superficie de ago completamente raspada e/ou escovada manual ou mecanicamente.
O tratamento deve remover a carepa de laminagdo solta, os 6xidos e quaisquer materiais
estranhos. A superficie deve ser limpa, imediatamente, com aspirador, com ar comprimido
seco e isento de 6leo ou escova de pélo. O aspecto deve corresponder as gravuras com
designacdo St2. Esta limpeza ndo se aplica a superficies que apresentam grau A de
intemperismo original. Para as demais, os padrdes de limpeza s&do: BSt 2, CSt 2 e DSt 2;

b) b)grauSt3 - superficie completamente raspada e/ou escovada manual ou mecanicamente. A superficie
deve ser tratada como em St 2, mas de maneira muito mais rigorosa. Depois da remoc¢ao do
po, a superficie deve apresentar brilho metalico claro. O aspecto deve corresponder as
gravuras com designagédo St 3. Esta limpeza nao se aplica a superficies que apresentem
grau A de intemperismo original. Os padroes de limpeza sdo: BSt 3, CSt 3 e DSt 3.

3.3.3 graus de intemperismo de superficies de ago pintadas: Com base na ASTM D 610, foram adotados os
seguintes graus:

a) grau8 - pintura existente quase intacta;

b) grau6 - 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 area deve se encontrar afetada por corroséo, esfolamento ou tinta solta;

c) grau4 - pintura totalmente calcinada, empolada ou com manchas de oxidagao, tendo até 10% de
sua superficie com corrosao, bolhas de oxidagao, tinta solta e pequena incidéncia de “pits”
(corrosao puntiforme);

d) grau?2 - pintura totalmente calcinada, empolada ou com manchas de oxidacao, tendo até 33% de
sua superficie com corrosdo, bolhas de oxidagao, tinta solta e pequena incidéncia de “pits”
(corrosao puntiforme);

e) grau0 - intensa presenca de corroséo, tinta sem aderéncia e formacao severa de corrosio por “pits”
e alvéolos.

4 Requisitos gerais

4.1 O tratamento com ferramentas manuais constitui método aceitavel para o preparo de superficies para
grande parte dos trabalhos de pintura de manutencdo. Constitui, entretanto, um processo dispendioso e de
aplicagdo limitada. O tratamento manual ndo remove todo o residuo de 6xidos nem a carepa intacta firmemente
aderida. E um processo satisfatério para pequenas areas e para retoques.
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4.2 O tratamento com ferramentas mecanicas deve ser usado para condicionar a superficie para a aplicagédo da
tinta de fundo, de forma superior a obtida por meio de emprego de ferramentas manuais.

4.3 No caso das regides soldadas, deve ser tomada precaugao especial para a remogéo de escorias e residuos
de combustdo depositados nos corddes de solda, pois podem causar defeitos na pintura. Toda escoéria e salpicos
de soldagem devem ser removidos com raspagem manual ou pelo emprego de ferramentas mecénicas de impacto.
As areas assim tratadas devem ser, em seguida, escovadas.

4.4 Todos os rebites, fendas, jung¢des, corddes de solda, cantos vivos e reentrdncias devem ser
convenientemente tratados mediante o emprego de escovas de acgo, picadones, martelos descascadores, rebolos
ou lixadeiras movidas mecanicamente, ou pela combinagao destes meios.

4.5 O arame de ago das escovas deve ser suficientemente rigido para que possa tratar a superficie. As escovas
devem ser mantidas livres de excesso de residuos e ser substituidas por outras novas logo que se tornem
deficientes para o trabalho. As raspadeiras manuais devem ser feitas de material adequado e devem ser mantidas
suficientemente afiadas. As ferramentas devem ser manejadas de modo a ndo deixarem rebarbas ou arestas vivas
nem produzirem danos a superficie de ago.

4.6 No caso do preparo de superficie para repintura, deve ser removida toda a tinta solta e ndo aderida.
As arestas da camada de tinta antiga remanescente devem ser desbastadas de modo que a pintura se apresente
lisa apds a repintura. A tinta antiga que for deixada sobre a superficie metélica deve encontrar-se de tal modo
aderida que nao possa ser levantada mediante a introdugéo de uma espatula cega sob a pelicula da tinta.

4.7 E necesséria precaugdo especial para que no uso das ferramentas mecanicas seja evitada a formagéo de
excessiva aspereza das superficies, pois as arestas e rebarbas contribuem para a falha prematura da pintura, em
virtude de ndo poderem ser normalmente protegidas com uma espessura adequada da tinta. Por outro lado, o
excessivo escovamento da superficie pode também ser prejudicial a pintura, pois a carepa aderida é facilmente
polida, a ponto de ndo permitir a boa aderéncia da tinta.

4.8 Depois de terminado o tratamento com ferramentas manuais ou mecanicas, devem ser removidas da
superficie a poeira e outras matérias estranhas. Para esta remog¢ao devem ser utilizados escovas, aspirador e ar
comprimido. Se houver ainda presenca de quantidades prejudiciais de graxa ou oleo, limpar conforme
ABNT NBR 15158.

4.9 A superficie tratada deve receber a aplicagdo da tinta de fundo especificada no menor prazo possivel e
antes que o tratamento seja prejudicado pela exposigéao.

4.10 Devem ser observados as normas de seguranga e os procedimentos especificos vigentes. Devem ser
previamente eliminados os vapores em concentragdes perigosas. Se a superficie de ago se situar proxima de
vapores e gases inflamaveis, devem ser usadas ferramentas a prova de centelhas.

4.11 O pessoal encarregado de executar o trabalho deve usar equipamento de protegéo individual (EPI), dando
atencgao especial aos 6culos de protegéao.

5 Requisitos especificos

5.1 Tratamento com ferramentas manuais

O procedimento a ser empregado na execugéo do trabalho de tratamento de superficie com ferramentas manuais
deve ser realizado na seguinte ordem de operacgdes:

a) remocgao de quaisquer depdsitos de 6leo ou graxa e sais contaminantes, de acordo com a ABNT NBR 15158;

b) remocdo de ferrugem estratificada (escamas de ferrugem) por meio de trabalho manual com martelos,
picadores ou outras ferramentas manuais de impacto, ou combinagao das ferramentas citadas;
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c) remocado de toda a carepa solta e toda a ferrugem solta ou ndo aderente, conforme definidas em 3.1, pelo
emprego manual de escovas de arame de ago, lixa, raspadores ou combinacgéo das ferramentas citadas;

d) apds a retirada da carepa com ferramenta de impacto, se ainda existir 6leo ou graxa, limpar de acordo com a
ABNT NBR 15158.

>.2Tratamento com ferramentas mecanicas

Exemplar autorizado para uso exclusivo - PETROLEO BRASILEIRO - 33.000.167/0036-31

O procedimento a ser empregado na execugao do trabalho de tratamento com ferramentas mecéanicas deve
consistir na ordem de operagdes descritas em 5.2.1 a5.2.4.

5.2.1 Remover terra, salpicos de cimento, compostos, sais, limo e qualquer outro contaminante (salvo graxa e
6leo), mediante a acdo de escovas de fibra ou arame, pela raspagem, por hidrojateamento ou pela aplicagdo de
solugdes de limpeza alcalinas, com a condi¢gdo de secundar essa aplicagdo de enxaguamento com agua doce
neutra, ou pelo emprego de uma combinacgao destes métodos.

NOTA Quando, excepcionalmente, existir a presenga de corrosdo em placa ou ferrugem estratificada, € conveniente
remové-la com o emprego de ferramentas manuais ou mecanicas conforme esta Norma. O objetivo desta remogao prévia é
facilitar a agdo solvente em contaminantes como sais, 6leos e graxas escondidos pelas placas ou ferrugem estratificada.

5.2.2 Remover o 6leo ou graxa pelo emprego de um dos seguintes métodos:

a) para contaminagdes oleosas pequenas e localizadas:

— friccionar a superficie com panos ou escovas embebidas com solvente; a limpeza final deve ser feita com
solvente limpo e panos ou escovas limpas;

b) para contaminagbes generalizadas ou em grandes areas:

— empregar, preferencialmente, desengraxantes ou detergentes biodegradaveis adequados, e posterior
lavagem com a agua doce neutra, em volumes suficientes para remogao dos contaminantes.

5.2.3 Remover toda a tinta ndo aderida e toda a ferrugem solta ou nao aderente, pelo emprego de um dos
métodos descritos em 5.2.3.1 a 5.2.3.3.

5.2.3.1 Emprego de escovas de arame de ago rotativas, com forma e tamanho adequado, que possam entrar
em todos os vaos acessiveis, angulos, juntas e cantos. A superficie deve ser tratada, porém nao polida de modo a
prejudicar a aderéncia da tinta a ser aplicada.

5.2.3.2 Tratamento pelo emprego de ferramentas de impacto movidas mecanicamente, tais como: pistola de
agulha ou marteletes picadores, descascadores ou outras ferramentas de impacto similares. Os gumes de tais
ferramentas devem ser mantidos em boas condi¢des de eficiéncia.

5.2.3.3 Esmerilhamento pelo emprego de rebolos ou lixas movidas mecanicamente. Os materiais abrasivos
ou lixas devem ser substituidos, logo que se tornem deficientes para o trabalho.

5.2.4 Devem ser tomados cuidados especiais com ferramentas mecénicas pneumaticas que usem 6leo no ar

comprimido para lubrificagdo de suas partes méveis. O ar de descarga pode estar direcionado para a superficie
em tratamento, eventualmente contaminado-a com dleo. No caso de contaminacgdes, realizar o prescrito em 5.2.2.

6 Inspecao

6.1 Todo trabalho deve ser inspecionado pelo cliente ou seu representante. O inspetor deve verificar todas as
etapas conforme as exigéncias desta Norma.

6.2 O aspecto final da superficie de aco, tratada com ferramentas manuais ou mecanicas deve corresponder a

um dos padrdes visuais fotograficos BSt 2, CSt 2, DSt 2, BSt 3, CSt3 e DSt 3 da I1SO 8501-1, dependendo do
grau de intemperismo.
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