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IS0 8501 -1 : 1988/S~ppl: 1994(E/F/R) 

Foreword 
IS0  (the International Organization for Standardization) is a worldwide 
federation of national standards bodies (IS0 member bodies). The work of 
preparing International Standards is normally carried out through IS0 
technical committees. Each member body interested in a subject for which a 
technical committee has been established has the right to be represented on 
that committee. International organizations, governmental and non- 
governmental, in  liaison with ISO, also take part in the work. IS0 
collaborates closely wi th the International Electrotechnical Commission 
(IEC) on all matters of electrotechnical standardization. 

The main task of technical committees is to prepare International Standards, 
but in this case an Informative Supplement to I S 0  8501-1 has been 
published. 

This Informative Supplement was prepared by Technical Committee 
ISO/TC 35, Paints and varnishes, Subcommittee 12, Preparation of steel 
substrates before application of paints and related products. 

IS0 8501 consists at present of the following parts, under the general title 
Preparation of steel substrates before application of paints and related 
products - Visual assessment of surface cleanliness : 

- Part I: Rust grades and preparation grades of uncoated steel 
substrates and of steel substrates after overall removal of previous 
coatings 

- Informative Supplement to part 7: Representative photographic 
examples of the change of appearance imparted to steel when blast- 
cleaned with different abrasives 

- Part 2: Preparation grades of previously coated steel substrates after 
localized removal of previous coatings 

- Part3: Preparation grades of welds, cut edges and surface 
imperfections. 
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IS0 8501 -1 : 1988/S~ppl: 1994( E/F/R) 

Avant-propos 
L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération 
mondiale d'organismes nationaux de normalisation (comités membres de 
I'ISO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée aux 
comités techniques de I'ISO. Chaque comité membre intéressé par une 
étude a le droit de faire partie du comité technique créé à cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, 
en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore 
étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEI) en ce 
qui concerne la normalisation électrotechnique. 

La tâche principale des comités techniques est d'élaborer des Normes 
internationales, mais dans le cas présent, il a été publié un Supplément 
informatifà I'ISO 8501-1. 

Ce Supplément informatif a été élaboré par le comité technique ISOflC 35, 
Peintures er vernis, sous-comité SC 12, Préparation de subjecriles d'acier 
avant application de peintures et de produits assimilés. 

L'ISO 8501 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre général 
Préparation des subjectiles d'acier avant application de peintures er de 
produits assimilés - Évaluation visuelle de la propreté d'un subjectile : 

- Partie 1: Degrés de rouille er degrés de préparation des subjectiles 
d'acier non recouverts et des subjectiles d'acier après décapage sur 
toute la surface des revêtements précédents 

- Supplément informatifà la partie 1: Exemple de clichés représentatifs 
du changement d'aspect communiqué à l'acier décapé avec des 
abrasifs différents 

- Partie 2: Degrés de préparation des subjectiles d'acier précédemment 
revêtus après décapage localisé des couches 

- Partie3: Degrés de préparation des soudures, arêtes de coupe er 
imperfections de surface 
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IS0  8501 -1 : 1988/S~ppl: 1994( E/F/R) 
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INTERNATIONAL STANDARD IS0  8501-1:1988/S~ppl:1994(E) 

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 o f  steel substrates after removal  of previous 
coatings 

Informative Supplement t o  part 1: Representative photographic 
examples of the change o f  appearance imparted t o  steel when 
blast-cleaned with different abrasives 

Introduction 

The performance of protective coatings of paint and related products ap- 
plied to steel is significantly affected by the state of the steel surface im- 
mediately prior to painting. The principal factors that are known to influence 
this performance are: 

a) the presence of rust and mill scale; 

b) the presence of surface contaminants, including salts, dust, oils and 
greases; 

c) the surface profile. 

International Standards IS0  8501, IS0  8502 and IS0  8503 have been pre- 
pared to provide methods of assessing these factors, while IS0  8504 pro- 
vides guidance on the preparation methods that are available for cleaning 
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IS0 8501-1:1988/S~ppl:1994(E) 

steel substrates, indicating the capabilities of each in  attaining specified 
levels of cleanliness. 

These International Standards do not contain recommendations for the pro- 
tective coating systems to be applied to the steel surface. Neither do they 
contain recommendations for the surface quality requirements for specific 
situations even though surface quality can have a direct influence on the 
choice of protective coating to be applied and on its performance. Such 
recommendations are found in other documents such as national standards 
and codes of practice. It will be necessary for the users of these Inter- 
national Standards to ensure that the qualities specified are: 

- compatible and appropriate both for the environmental conditions to 
which the steel wi l l  be exposed and for the protective coating system to 
be used: 

- within the capability of the cleaning procedure specified. 

The four International Standards referred t o  above deal wi th the following 
aspects of preparation of steel substrates: 

IS0  8501 - Visual assessment of surface cleanliness: 

I S 0  8502 - Tests for the assessment of surface cleanliness; 

IS0 8503 - Surface roughness characteristics of blast-cleaned steel sub- 
strates; 

IS0  8504 - Surface preparation methods. 

Each of these International Standards is in turn divided into separate parts. 

IS0 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, provides written 
specifications and representative photographic examples of a number of 
rust grades and preparation grades. Fourteen of these photographic 
examples, A Sa 2Yi to  D Sa 3, show steel surfaces that have been subjected 
to dry blast-cleaning with abrasives containing quartz sand. 
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I S 0  8501 -1 :1988/S~ppl:1994(E) 

The basis of this Informative Supplement is that many different abrasives 
are used for blast-cleaning. Since some abrasive remains impacted on a 
blast-cleaned surface, the colour of the abrasive affects the appearance of 
the surface. Generally, the use of dark-coloured abrasives, such as copper 
refinery or coal furnace slags, will result in an overall darker, duller 
appearance than if sand is used. Some hard, metallic abrasives, although 
themselves not coloured black, wi l l  also create a darker appearance due to 
the shadows formed by the deep-sided pitting on the blast-cleaned surface. 

In addition, the use of quartz sand as an abrasive is subject to a number of 
prohibitive regulations in many countries and its use for the photographic 
representations in I S 0  8501-1:1988 should not be taken as general approval 
for its use. 

This Informative Supplement provides representative photographic 
examples of mild steel of rust grade C, blast-cleaned to  preparation grade 
Sa 3, using six different (metallic and non-metallic) abrasives that are in 
common use. For comparison, a photographic representation of the original 
steel surface, i.e. the surface before preparation, is also included. 

NOTE 1 This Informative Supplement t o  IS0 8501-1 contains the text in the three official 
languages of ISO, namely English, French and Russian. It also contains the following 
annexes giving the equivalent text in other languages, published under the responsibility 
of the respective body indicated: 

Annex A: Swedish (SIS) 

Annex B: German (DIN) 

Annex C: Dutch ("I) 

Annex D. Italian (UNI) 

Annex E: Spanish (AENOR) 

Annex F: Portuguese (IPQI 

Annex G: Arabic (SASO) 

Annex H: Japanese (JISC) 

Annex J: Chinese (CSBTS) 
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IS0 8501 -1 :1988/S~ppl:1994(E) 

1 Scope 

This Informative Supplement to IS0  8501-1 provides representative 
photographic examples of the colour changes imparted to  steel that is d ry  
blast-cleaned to  IS0  8501-1, preparation grade Sa 3, with different metallic 
and non-metallic abrasives. 

It should be read in conjunction with IS0 8501-1. 

2 References 

IS0  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 after 
overall removal of previous coatings. 

IS0 8503-2:1988, Preparation of steel substrates before application of paints 
and related products - Surface roughness characteristics of blast-cleaned 
substrates - Part 2: Method for the grading of surface profile ot abrasively 
blast-cleaned steel using a comparator. 

IS0  11 124-2:1993, Preparation of steel substrates before application of 
paints and related products - Specifications for metallic blast-cleaning 
abrasives - Part 2: Chilled-iron grit. 

IS0  11 124-3:1993, Preparation of steel substrates before application of 
paints and related products - Specifications for metallic blast-cleaning 
abrasives - Part 3: High-carbon cast-steel shot and grit. 

IS0 11 125-3:1993, Preparation of steel substrates before application of 
paints and related products - Test methods for metallic blast-cleaning 
abrasives - Part 3: Determination of hardness. 

IS0  11 126-3:1993, Preparation of steel substrates before application of 
paints and related products - Specifications for non-metallic blast-cleaning 
abrasives - Part 3: Copper refinery slag. 

IS0 1 1 126-4:1993, Preparation of steel substrates before application of 
paints and related products - Specifications for non-metallic blast-cleaning 
abrasives - f a r t  4: Coal furnace slag. 
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IS0 8501 -1 1988/S~ppl:I 994( E) 

3 Procedure for visual assessment of steel substrates 

Place the appropriate photograph given in  I S 0  8501-1 close to, and in the 
plane of, the steel surface to be assessed. 

Record the assessment as the grade nearest i n  appearance to that of the 
steel surface. 

If the appearance of the surface to be assessed is different from that 
illustrated in IS0  8501-1 use the examples given in  this Informative 
Supplement as a guide to the change in colour depth and tone that may be 
due to the abrasive used to prepare the surface. 

The examples illustrated in this Informative Supplement meet the written 
descriptions of I S 0  8501-1, preparation grade Sa 3. 

In al l  cases, compliance shall be assessed against the written descriptions 
for the preparation grades given in  IS0  8501-1. 

NOTE 2 IS0  8501-1 gives a written description of the surface appearance after the 
cleaning operation together with representative photographic examples. 

4 Photographs 

The representative photographic examples given in  this Informative 
Supplement have been prepared by blast-cleaning mi ld steel of rust grade C 
to preparation grade Sa 3, as specified in  I S 0  8501-1, with six different 
abrasives that are in  common use. A photograph of the original steel surface 
is included for visual comparison purposes. 

The abrasives were chosen to provide a "Medium" surface profile as 
described in IS0  8503-2. The photograph was obtained by progressively 
masking a single mild-steel plate into strips and blast-cleaning the rust 
gradeC surface thus exposed with a different abrasive for each strip to 
preparation grade Sa 3. Care was taken to protect previously prepared strips 
when blast-cleaning other strips. The plate was photographed shortly after 
completion of the blast-cleaning in  order to avoid deterioration of the 
freshly prepared surfaces. 
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IS0 8501-1 :1988/S~ppl:1994(E) 

The photograph illustrates the differences in  surface appearance, including 
colour, that are obtained when the same substrate is prepared by blast- 
cleaning with different abrasive materials to  the same preparation grade. 
The photograph illustrates the surface appearance typically obtained using 
each abrasive under the conditions described above but it should be noted 
that variations may be obtained in practice. 

The high-carbon cast-steel shot abrasive used was of grade S 100 as 
specified in IS0  11124-3. The chilled-iron grit abrasive was in accordance 
with grade G 070 of I S 0  11124-2. The two steel grit abrasives were in 
accordance with grade G 070 of IS0  11 124-3. Their hardnesses, determined 
by the method described in  IS0  11125-3, are stated in the captions to  the 
relevant parts of the photograph. Copper refinery slag and coal furnace slag 
abrasives are specified in IS0  11 126-3 and IS0 11 126-4 respectively. 
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I S 0  8501-1:1988/S~ppl:1994(E) 

Steel grit 

Grade G 070 

Vickers hardness 700 HV to  950 HV 

I 
Chilled-iron grit 

Grade G 070 

~ ~~ 

Original mild-steel plate 

Rust grade C 

High-carbon cast-steel shot 

Grade S 100 

Vickers hardness 390 HV to 530 HV 

Steel grit 

Grade G 070 

Vickers hardness 390 HV to 530 HV 

Copper refinery slag 

Coal furnace slag 

Figure 1 - Layout and sequence of the appended representative 
photographic examples 
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NORME INTERNATIONALE IS0 8501 -1:1988/S~ppl:1994( F) 

Préparation des subjectiles d'acier avant application de 
peintures et de produits assimilés - Évaluation visuelle de la 
propreté d'un subjectile - 

Partie 1: 
Degrés de  roui l le e t  degrés de  préparation des subjectiles 
d'acier non recouverts e t  des subjectiles d'acier après 
décapage sur toute la surface des revêtements précédents 

Supplément i n fo rma t i f à  la partie 1: Exemples de  clichés 
représentatifs du changement d'aspect communiqué à l'acier 
décapé avec des abrasifs différents 

Introduction 

L'efficacité des revêtements de peinture et produits assimilés de protection 
appliqués sur de l'acier est nettement affectée par I'état du subjectile juste 
avant l'application de la peinture. Les principaux facteurs connus affectant 
cette efficacité sont 

a) la présence de rouille et de calamine; 

b) la présence d'agents contaminants de surface, tels que sels, pous- 
sières, huiles, graisses; 

c l  le profi l de surface. 

Les Normes internationales IS0  8501, IS0  8502 et IS0  8503 ont été élabo- 
rées afin de fournir des méthodes pour évaluer ces facteurs, alors que 
I'ISO 8504 fournit des directives sur les méthodes de préparation existantes 
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IS0 8501-1 :1988/S~ppl:1994(F) 

pour le nettoyage des subjectiles d'acier, avec les possibilités de chacune de 
parvenir aux niveaux de propreté prescrits. 

Ces Normes internationales ne proposent aucune recommandation pour les 
systèmes de revêtement de protection à appliquer sur le subjectile d'acier. 
Elles ne proposent pas non plus de recommandations quant aux exigences 
sur la qualité du subjectile dans des cas particuliers, bien que ce facteur 
puisse avoir une influence directe sur le revêtement à appliquer et sur son 
efficacité. On trouvera de telles recommandations dans d'autres documents 
tels que les normes nationales ou les codes d'utilisation. II conviendra que 
les utilisateurs de ces Normes internationales s'assurent que les qualités 
prescrites sont 

- compatibles et adaptées tant à l'environnement auquel le subjectile 
sera exposé qu'aux revêtements de protection à utiliser; 

- dans les limites des possibilités du mode de nettoyage prescrit. 

Les quatre Normes internationales auxquelles il est fait référence ci-dessus 
traitent des aspects suivants de la préparation des subjectiles d'acier: 

IS0 8501 - Évaluation visuelle de la propreté d'un subjectile; 

IS0 8502 - Essais pour  /'évaluation de la propreté d'un subjectile; 

I S 0  8503 - Caractéristiques de rugosité des subjectiles d'acier décapés; 

IS0 8504 - Méthodes de préparation des surfaces. 

Chacune de ces Normes internationales est à son tour divisée en parties 
séparées. 

L'ISO 8501-1: 1988, Préparation des subjectiles d'acier avant application de 
peintures et de produits assimiles - Evaluation visuelle de la propreté d'un 
subjectile - Partie 1: Degrés de rouille et degrés de préparation des 
subjectiles d'acier non recouverts er des subjectiles d'acier après décapage 
sur route la  surface des revêtement précédents, fournit des spécifications 
écrites et des exemples de clichés représentatifs d'un certain nombre de 
degrés de rouille et degrés de préparation. Quatorze clichés (de A Sa 2M à 
D Sa 3) montrent des subjectiles d'acier ayant subi un décapage à sec à 
l'aide d'abrasifs contenant du sable de quartz. 
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IS0 8501-1 :1988/S~ppl:1994(F) 

Le présent Supplément informatif a été ajouté car un certain nombre 
d'abrasifs différents sont utilisés pour le décapage. Comme i l  reste toujours 
un peu d'adhésif qui adhère au subjectile décapé, la couleur de l'abrasif 
modifie l'aspect du subjectile. L'utilisation d'abrasifs de couleur sombre, 
comme les scories de raffinage du cuivre ou de chaudière à charbon, donne 
généralement un aspect global plus sombre et plus mat que si l 'on utilise du 
sable. Certains abrasifs durs ou métalliques, même s'ils ne sont pas noirs, 
donnent également un aspect plus sombre, dû à un effet d'ombrage formé 
par les piqûres profondes sur le subjectile décapé. 

De plus, l'utilisation du sable de quartz comme abrasif est soumis à un 
certain nombre d'interdictions dans plusieurs pays, et son utilisation dans 
les clichés de I'ISO 8501-1:1988 n'implique pas que l 'on approuve son 
utilisation. 

Le présent Supplément informatif fournit des exemples de clichés 
représentatifs d'acier doux de degré de rouille C, décapé au degré de 
préparation Sa 3, à l'aide de six abrasifs différents (métalliques et non 
métalliques) d'usage courant. Un  cliché du subjectile d'acier de départ, 
c'est-à-dire avant préparation, est également inclus pour comparaison. 

NOTE 1 Le présent Supplément informatif à I'ISO 8501-1 est rédigé dans les trois 
langues officielles de I'ISO, à savoir anglais, français et russe. II contient également les 
annexes suivantes donnant le texte équivalent dans d'autres langues, publié sous la 
responsabilité du comité respectif indiqué: 

Annexe A: suédois (SIS) 

Annexe B: allemand (DIN) 

Annexe C: néerlandais ("I) 

Annexe D italien (UNI) 

Annexe E: espagnol (AENORI 

Annexe F: portugais (IPQ) 

Annexe G: arabe (SASO) 

Annexe H: japonais (JISC) 

Annexe J: chinois (CSBTS) 
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IS0 8501-1 :1988/Suppl:1994(F) 

1 Domaine d'application 

Le présent Supplément informatif à I'ISO 8501-1 fournit des exemples de 
clichés représentatifs des changements de couleur opérés sur l'acier décapé 
à sec selon I'ISO 8501-1, au degré de préparation Sa 3, avec différents abra- 
sifs métalliques et non métalliques. 

I I  convient de le lire conjointement avec I'ISO 8501-1 

2 Références 

IS0  8501-1:1988, Préparation des subjectiles d'acier avant application de 
peintures et de produits assimilés - Évaluation visuelle de la propreté d'un 
subjectile - Partie 1: Degrés de rouille et degrés de préparation des subjec- 
tiles d'acier non recouverts et des subjectiles d'acier après décapage sur 
toute la surface des revêtements précédents. 

IS0 8503-2: 1988, Préparation des subjectiles d'acier avant application de 
peintures et de produits assimilés - Caractéristiques de rugosité des sub- 
jectiles d'acier décapés - Partie 2: Méthode pour caractériser un profil de 
surface en acier décapée par projection d'abrasif - Utilisation d'échan- 
tillons de comparaison Viso-tactile ISO. 

IS0 1 1 124-2:1993, Préparation des subjectiles d'acier avant application de 
peintures et de produits assimilés - Spécifications pour abrasifs métal- 
liques destinés à la préparation par projection - Partie 2: Grenaille angu- 
laire. 

IS0 11 124-3:1993, Préparation des subjectiles d'acier avant application de 
peintures et de produits assimilés - Spécifications pour abrasifs métal- 
liques destinés à la préparation par projection - Partie 3: Grenaille ronde et 
angulaire en acier moulé à haut carbone. 

I S 0  11 125-3:1993, Préparation des subjectiles d'acier avant application de 
peintures et de produits assimilés - Méthodes d'essai pour abrasifs métal- 
liques destinés à la préparation par projection - Partie 3: Détermination de 
la dureté. 

IS0  11 126-3:1993, Préparation des subjectiles d'acier avant application de 
peintures et de produits assimilés - Spécifications pour abrasifs non 
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IS0 8501 -1 : 1988/Suppl: 1994( F) 

métalliques destinés à la préparation par projection - Partie 3: Scories de 
raffinage du cuivre. 

IS0 11 126-4:1993, Préparation des subjectiles d'acier avant application de 
peintures et de produits assimilés - Spécifications pour abrasifs non métal- 
liques destinés à la préparation par projection - Partie 4: Scories de 
chaudière à charbon. 

3 Mode opératoire pour I'évaluation visuelle des subjectiles 
d'acier 

Placer le cliché approprié de I'ISO 8501-1 près du subjectile à évaluer et dans son 
plan. 

Retenir l'aspect le plus proche de celui du subjectile d'acier. 

Si l'aspect du subjectile à évaluer est différent de celui illustré dans I'ISO 8501-1, 
se référer aux exemples donnés dans le présent Supplément informatif pour le 
changement de couleur, qui peut Qtre dû à l'abrasif utilisé pour préparer le 
subjectile. 

Les exemples illustrés dans le présent Supplément informatif correspondent aux 
descriptions écrites de I'ISO 8501-1, degré de préparation Sa 3. 

La conformité avec les descriptions écrites doit Qtre appréciée dans tous les cas 
pour les degrés de préparation indiqués dans I'ISO 8501-1. 

NOTE 2 LIS0 8501-1 donne une description écrite de l'aspect du subjectile après l'opération 
de nettoyage, ainsi que des exemples de clichés représentatifs. 

4 Clichés 

Les exemples de clichés joints au présent Supplément informatif représen- 
tent de l'acier doux de degré de rouille C, décapé au degré de préparation 
Sa 3, comme prescrit dans I'ISO 8501-1, avec six abrasifs différents d'usage 
courant. U n  cliché du subjectile d'acier est inclus pour comparaison visuelle. 
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I S 0  8501-1:1988/S~ppl:l994(F) 

Les abrasifs ont été choisis pour donner un profi l de surface ((moyen)), 
comme décrit dans l'lS0 8503-2. Le cliché a été obtenu par masquage pro- 
gressif d'une tôle d'acier doux, bande par bande, et décapage du subjectile 
de degré de rouil leC ainsi exposé avec un abrasif différent pour chaque 
bande, au degré de préparation Sa 3, en prenant soin de protéger les bandes 
déjà préparées pendant le décapage des bandes suivantes. La tôle a été 
photographiée peu après décapage, afin d'éviter une détérioration des 
subjectiles fraîchement préparés. 

Le cliché illustre les différences d'aspect et de couleur obtenues quand le 
même subjectile est préparé par décapage avec différents abrasifs au même 
degré de préparation. Le cliché montre l'aspect de surface typiquement 
obtenu pour chaque abrasif utilisé dans les conditions décrites ci-dessus, 
mais il convient de noter que des variations peuvent se produire dans la  
pratique. 

La grenaille ronde en acier moulé à haute teneur en carbone utilisée était de 
degré S 100, comme prescrit dans I'ISO 11124-3. La grenaille angulaire en 
fonte était en conformité avec le degré G 070 de I'ISO 11124-2. Les deux 
grenailles angulaires en acier étaient en conformité avec le degré G 070 de 
l ' lS0 11 124-3. Leurs duretés, déterminées par la méthode décrite dans 
l ' lS0 11 125-3, sont indiquées dans les légendes correspondant aux 
différentes parties du cliché. Les abrasifs en scories de raffinage du cuivre et 
en scories de chaudière à charbon sont prescrits dans I'ISO 11126-3 et 
l ' lS0 11 126-4, respectivement. 
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IS0 8501 -1 :1988/S~ppl:1994( F) 

Tôle de départ en acier doux 

Degré de rouille C 

Grenaille ronde en acier moulé à haute teneur en carbone 

Degré S 100 

Dureté Vickers de 390 HV à 530 HV 

Grenaille angulaire en acier 

Degré G 070 

Dureté Vickers de 390 HV à 530 HV 

Grenaille angulaire en acier 

Degré G 070 

Dureté Vickers de 700 HV à 950 HV 

Grenaille angulaire en fonte 

Degré G 070 

Scories de raffinage du cuivre 

Scories de chaudière à charbon 

Figure 1 - Disposition des exemples de clichés joints 
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ME)KLIYHAPOflHblfi CTAHWPT Pl CO 850 1 - 1 : 1 988/flon.: 1 994(P) 

Y a c l b  1: 
CTeneHM PXaBOCTM LI CTeneHkl IlOArOTOBKM HeIlOKpblTOii 
CTaJlbHOi OCHOBbl kl CTaJlbHOfi OCHOBbl IlOCJle IlOJlHOrO YnaJleHklnR 
flpeXHMX nOKPblTM6l 

BBeAeHMe 
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MCO 8501-1:1988/non.:1994(P) 

KpoMe Toro, npM n c n o n b 3 0 ~ a ~ ~ n  Ksapueeoro necKa B KaqecrBe a 6 p a 3 ~ e ~ o r o  
MaTepHana BO MHorMx crpaHax cnenyeT BbinonHflTb uenbiü pRn npasw, 
OrpaHMwBauuMx npnMeHeHMe 3 ~ 0 r o  necKa M ucnonb3oea~~e Ksapueeoro 
necKa Ha +oTorpa+mx B MCO 8501-1:1988 He n o n m o  paccMaTpMeaTbcR B 
KaqeCTBe o6uero o n o 6 p e ~ ~ f l  IlpMMeHeHMR ero. 
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MCO 8501-1:1988/JJon.:1994(P) 

H a c r o R u e e  JlononHeHvle cnenyeT  n p M M e H m b  BMecTe c MCO 8501 -1. 

MCO 8503-2~1988, nORr0TOBKa CTaflbHOÜ OCHOBbl n e p e R  HaHeCeHMeM KpaCOK M 
nono6~brx nOKPblTMÜ - XapaKTepMCTMKM UepOXOBaTOCTM nOBepXHOCTM 
CTaflbHOÜ OCHOBbl, o 6 p a 6 o ~ a ~ ~ o Ü  CTPYÜHOÜ OYMCTKOÜ - YaCTb 2: M e T o n  

a6pams~oÜ CTpYÜHOÜ OYMCTKte, C nOMOUlbX) KOMnapaTOpa .  
y c T a H o m e H m  YPOBHR npoc;bMnR n o s e p x H o c T M  cTanM, n o n B e p r H y T o Ü  

MCO 1 1124-3:1993, n o n r o T o B K a  cTanbHoA ocHoBt.1 nepen HaHeceHMeM K ~ ~ C O K  
M f lOnO6HblX IlOKPblTMÜ - TeXHMYeCKMe XaPaKTePMCTMKM MeTanJlMYeCKMX 
a 6 p a 3 n ~ ~ b l x  MgTepMaf lOB nflR CTpYÜHOÜ OYWCTKM - YaCTb 3: BblCOKO- 
y r n e p o n M c T a R  CTaflbHaR nMTaR npo6b M OnMJlKM. 
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MCO 8501-1:1988/flon.:1994(P) 

MCO 1 1 126-4: 1993, nonroTotxa cTanbHoÜ o c H o m  nepen HaHeceiiMeM KpacoK 

a 6 p a 3 ~ ~ ~ b i X  MaTepManos nnnR CTPYÜHOÜ OYMCTKM - %CTb 4: LLlnaK KOKCOBOÜ 
nnaBKH. 

M nOflO6HbiX n0KpbiTMÜ - TeXHHYeCKMe XaPaKTePHCTMKM HeMeTaJlflMYeCKMX 

3 a n ~ c a ~ b  oueHKy, cooTeeTcTsytouyto ~ a ~ 6 o n e e  nonxonnuei CTeneHM no 
BHeWHeMy BMny CTanbHOi OCHOBbl. 
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VlCO 8501-1:1988/fl0n.:1994(P) 

A 6 p a 3 ~ ~ b l  6b in~  Bb l6PaHb l  C Uenbo 0 6 e C n e r M T b  "CpenHMü"  npo+Mnb nosepx- 
HOCTM, KaK  TO o n M c a H o  B MCO 8503-2. @ o T o r p a @ m  6bina n o n y r e H a  n y T e M  
n o C n e n o s a T e n b H o r o  H a H e c e H m  n o n o C a M M  M a c K M p o B o q H o r o  n o K p b i T m  H a  
o n H y  n n a c m H y  ~3 M R r K o ü  c r a m  M o 6 p a 6 o ~ ~ o ü  C T P Y ~ H O ~  O W C T K O ~  
nOBepXHOCTM CO CTeneHblO PXaBOCTH c C IlOMOUlbK) pa3nM'4HblX a 6 p a 3 ~ e o s  LlnR 
KaXROG nOJlOCbl DO CTeneHM IlOLIrOTOBKM Sa 3. Oco6oe BHMMaHMe 6blno 
y n e n e H o  3 a u ~ ~ e  p a H e e  n o n r o T o B n e H H b i x  nonoc BO sperm C T P Y ~ H O ~ I  OWCTKM 

npyrmx nonoc. B c K o p e  nome 3 a ~ e p u e ~ ~ ~  crpyü~oü OWCTKM n n a c r M H a  6bina 
C@OTOrpa@MpOBaHa C TCM, W06bl M 3 6 e X a T b  yXynUJeHMe COCTORHMR TOnbKO 
qTO 06 pa 6 0 T a  H H blX no B e  p X  H O c r e  A. 

Ha + o T o r p a @ w  n o ~ a 3 a ~ a  p a 3 ~ m u a  BO B H e u H e M  BMne n o e e p x H o c T e k ,  BKJ-IO- 

a 6 p a s ~ e o e  n p M  ~ r p y ü ~ ~ ü  o r M c m e  o n H M x  M T e x  me OCHOB M no o n H o ü  M  TO^ me 
menew nonroToBKM.  Ha @ o T o r p a @ w  n o ~ a 3 a ~  B H e u H M ü  Bun noeepxHocTM,  
06blq~0 nonyraewbiü npM M C ~ O ~ ~ ~ O B ~ H M M  K a x n o r o  a 6 p a 3 n e a  B ycnoen~x, 

n o n y q e H b i  p a 3 n ~ ~ ( ~ b i e  sapuawbi. 

'-Ian UBeT, KOTOPbla MeHReTCR B 3aBMCMMOCTM OT I l pHMeHeHMR pa3nM.IHblX 

OnMCaHHblX BblUe,  HO CnenyeT 3aMeTMTb, r T O  H a  I lpaKTLIKe M O V T  6 b i T b  

A 6 p a 3 n s ,  K o T o p b l ï I  n p n M e H R n c R  - BbicoKoyrneponMCTaf l  CTanbHan nMTaR 
npo6b CO CTeneHbH) 5 100 B COOTBeTCTBMM C TeM, KaK 3T0  yKa3aHO B 
MCO 11 124-3. A B p a w ~  - OT6eneHHaR '4YVHHaR npo6b, CooTBeTCTBoBana 
CTeneHM G 070 M C 0  1 1  124-2. flea a 6 p a 3 n e a  cranwoü npo6n CooTBeTcmoBanM 
menew G 070 MCO 11 124-3. TBepnOCTb ~ T M X  a 6 p a 3 ~ e o e ,  o n p e n e n R e M a R  

racreü @oTorpa@Mü.  A 6 p a 3 m b l  - u n a K M  orwuewoG M e n M  M KOKCOBO~ 
MeTOnOM, OnMCaHHblM B MCO 11 125-3, yKa3aHa B p a 3 n e n a X  COOTBeTCTBYOUlMX 

IlnaBKM, yKa3aHbl  B MCO 11 126-3 M Wco 11 126-4, COOTBeTCTBeHHO. 
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MCO 8501 -1 : 1988/Aon.: 1 994( P) 

CTanbHaR npo6b 

CTef leHb  G 070 

TBepnocTb flo BklKKepCy 3 9 0 - 5 3 0  T B  

PMCYHOK 1 - Pacnonoxewe H nocneaoeaienbnocib npHnoxeHHbix 
@oiorpa@HA iHnHwbix npmepoe 
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Svensk IS0  8501 - 1 : 1988/Suppl: 1994 
Annex A Annexe A I l p m o x e w e  A 

Behandling av stdlytor fore belaggning med mdlningsfarg och 
liknande produkter - Visuel1 utvardering av ytrenhet - 

Del 1: 
Rostgrader och forbehandlingsgrader for obelagt still och for 
still, friln vars hela yta tidigare belaggning avlagsnats 

lcke bindande tillagg till Del 1: Representativa fotografiska 
exempel pil forandringar av stillets utseende genom 
forbehandling med olika blastermedel 

lnledning 

Skyddsformigan hos belaggningar p i  s t i l  piverkas i hog grad av stilytans 
tillstind omedelbart fore rnilning. De huvudsakliga faktorer som man vet 
pdverkar resultatet I r  

a) forekornst av rost och valshud; 

b) forekomst av ytfororeningar, inklusive salter, darnrn, oljor och fetter; 

c) ytrihet. 

I overensstammelse harmed har IS0  8501, IS0  8502 och IS0 8503 ut-arbetats 
i avsikt att ge rnetoder for bestamning av dessa faktorer, rnedan IS0 8504 ger 
ledning betraffande tillgangliga forbehandlingsmetoder for rengoring av s t i l  
och om mojligheten att uppni  foreskrivna renhetsnivier rned var och en av 
dessa. 

Dessa internationella standarder innehiller inga rekornmendationer om vilka 
rostskyddssystern som skall anvandas for stilytan. lnte heller innehaller de 
nigra rekommendationer om ytkvalitetskrav i enskilda fall, trots att 
ytkvaliteten kan ha en avgorande betydelse for valet av skyddsbelaggning 
och for dennas skyddsforrnaga. Sidana rekornrnendationer iterfinns i andra 
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IS0  8501 -1 : 1988/Suppl: 1994 
Annex A Annexe A npMnoxetiMe A 

Svensk 

dokument sBsom nationella standarder och anvisningar. Det ankommer pi3 
anvandaren av dessa internationella standarder a t t  sakerstalla att foreskriven 
kva I itet 

- ar forenlig med och lamplig for de miljomassiga forhillanden som 
stdlet kommer att utsittas for och for det rostskyddssystem som skall 
a nva n d as; 

- kan uppnbs med den foreskrivna rengoringsproceduren. 

De ovannamnda fyra internationella standarderna behandlar foljande: 

IS0  8501, Visuell utvardering av ytrenhet; 

IS0  8502, Prov for utvardering av ytrenhec 

IS0 8503, Karakterisering av ytrdhet hos blastrat stdl; 

IS0  8504, Forbehandlingsmetoder for ytor. 

Var och en av dessa internationella standarder ar i sin tur uppdelad i 
fristaende delar. 

IS0  8501-1:1988, Behandling av stdlytor fore belaggning med mdlningsfarg 
och liknande produkter - Visuell utvardering av ytrenhet - Del I: 
Rostgrader och forbehandlingsgrader for obelagt stdl och for srAl frdn vars 
hela yta tidigare belaggning avlagsnats, ger verbala beskrivningar och 
representativa fotografiska exempel pa ett anta1 rostgrader och for- 
behandlingsgrader. Fjorton av dessa fotografiska exempel, A Sa 2% till 
D Sa 3, visar stilytor Som har blastrats med blastermedel som innehaller 
kva rtssan d. 

Anledningen till detta icke bindande tillagg I r  att rnanga olika blastermedel 
anvands for blastring. Eftersom en del blastermedel pressas fast pa en 
blastrad yta paverkar blastermedlets farg ytans utseende. I allmanhet ger 
morka blastermedel, sBsom "kopparslagg" och "kolslagg", ett pa det hela 
taget morkare, gradaskigare utseende an sand. En del harda metalliska 
blastermedel ger, trots att de inte sjalva ar svarta, ett morkare utseende ph 
grund av de skuggor som bildas av de djupa groparna i den blastrade ytan. 

Dessutom I r  kvartssand som blastermedel foremal for restriktioner i 
manga lander. Anvandningen av kvartssand i de fotografiska exemplen i 
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Svensk IS0 8501 -1 : 1988/Suppl: 1994 
Annex A Annexe A IlpvlnoxeHme A 

IS0 8501-1:1988 bor inte uppfattas Som ett generellt godkannande att 
anvandasbdansand. 

Detta icke bindande tillagg visar representativa fotografiska exempel pa 
olegerat stbl av rostgrad C, blastrat till forbehandlingsgrad Sa 3 med sex 
olika (metalliska och icke-metalliska) blastermedel vilka anvands allmant. For 
jamforelse ingbr ocksb ett fotografi av den ursprungliga stblytan, dvs ytan 
fore behandling. 

ANM 1 Detta icke bindande tillagg till IS0 8501-1 innehaller texten pa de tre officiella 
60-sprhken, namligen engelska, franska och ryska. Det innehaller ocksh foljande 
bilagor (Annex) med motsvarande text pa andra sprak, publicerade ph respektive med- 
lemsorgans ansvar. 

Annex A: Svenska (SIS) 

Annex 8: Tyska (DIN) 

Annex C: Hollandska ("1) 

Annex D: ltalienska (UNI) 

Annex E: Spanska (AENOR) 

Annex F: Portugisiska (IPQ) 

Annex G: Arabiska (SASO) 

Annex H: Japanska (JISC) 

Annex J: Kinesiska (CSBTS) 
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IS0 8501 -1 : 1988/Suppl: 1994 
Annex A Annexe A npurnoxeHMe A 

Svensk 

1 Omfattning 

Detta icke bindande tillagg till IS0 8501-1 visar representativa fotografiska 
exempel pb fargforandringar hos stbl genom torrblastring till for- 
behandlingsgrad Sa 3 enligt IS0 8501-1 med olika blastermedel. 

Det bo, Iasas i anslutning till IS0 8501-1. 

2 Referenser 

IS0 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 after 
overall removal of previous coatings. 

IS0 8503-2: 1988, Preparation of steel substrates before application of paints 
and related products - Surface roughness characteristics of blast-cleaned 
substrates - Part 2: Method for the grading of surface profile of abrasively 
blast-cleaned steel using a comparator. 

IS0 11 124-2:1993, Preparation of steel substrates before application of 
paints and related products - Specifications for metallic blast-cleaning 
abrasives - Part 2: Chilled-iron grit. 

IS0 11 124-3:1993, Preparation of steel substrates before application of paints 
and related products - Specifications for metallic blast-cleaning abrasives - 
Part 3: High-carbon cast-steel shot and grit. 

IS0 11 125-3:1993, Preparation of steel substrates before application of paints 
and related products - Test methods for metallic blast-cleaning abrasives - 
Part 3: Determination of hardness. 

IS0 11 126-3:1993, Preparation of steel substrates before application of paints 
and related products - Specifications for non-metallic blast-cleaning 
abrasives - Part 3: Copper refinery slag. 

IS0 11 26-4: 1993, Preparation of steel substrates before application of paints 
and related products - Specifications for non-metallic blast-cleaning 
abrasives - Part 4: Coal furnace slag. 
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Svensk IS0 8501 -1 : 1988/Suppl: 1994 
Annex A Annexe A flpmoxeme A 

3 Tillvagagingssatt vid visuell utvardering av stalytor 

Lagg passande fotografi IS0  8501-1 tatt intill och i samma plan Som den 
stBlyta, sorn skall utvarderas. 

Notera Som resultat av utvarderingen den grad Som mest liknar stBlytan. 

Om utseendet hos ytan Som skall utvarderas avviker frBn det Som visas i 
IS0 8501-1, anvand exemplen i detta icke bindande tillagg for att ph i sa  de 
forandringar i kulorthet och kulorton, vilka kan hanforas till det blastermede 
Som anvants vid forbehandlingen av ytan. 

Exemplen Som visas i detta icke bindande tillagg svarar mot beskrivningen 
ord av forbehandlingsgrad Sa 3 enligt I S 0  8501-1. 

I samtliga fall skall overensstammelse rBda med beskrivningarna i ord av 
forbehandlingsgraderna i IS0  8501-1. 

ANM 2 I IS0 8501-1 ges en beskrivning i ord av ytans utseende efter for- 
behandlingen, tillsammans med representativa fotografiska exempel. 

4 Fotografier 

De representativa fotografiska exemplen Som ingar i detta icke bindande 
tillagg avser en yta av olegerat stBl av rostgrad C, vilken blastrats till 
forbehandlingsgrad Sa 3 enligt IS0  8501-1, med sex olika blastermedel Som 
anvands allmant. Ett fotografi av den ursprungliga stalytan ingar ocksB for 
visuell jamforelse. 

Blastermedlen har valts for att Bstadkomma en "medium' ytprofil enligt 
I S 0  8503-2. Fotografiet erholls genom att med hjalp av maskering successivt 
frilagga olika falt pB en plat av olegerat stBl av rostgrad C, och blastra de 
olika falten till forbehandlingsgrad Sa 3 vart och ett med ett visst 
blastermedel. Forsiktighet iakttogs for att skydda tidigare behandlade falt. 
PlBten fotograferades kort tid efter blastringen for undvikande av angrepp pB 
de nyframstallda ytorna. 
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Svensk 

Fotografiet illustrerar skillnaderna i ytutseende, inklusive kulor, som erhalls 
nar samma yta blastras rned olika blasterrnedel till samma for- 
behandlingsgrad. Fotografiet illustrerar ytans utseende s% som den blir nar 
man anvander vart och ett av blastermedlen vid de ovan beskrivna 
betingelserna, men det bor observeras att resultatet kan variera vid den 
praktiska tillampningen. 

Blastermedlet 'hogkolhaltig st%lsand" som anvants var av "grade S 100" 
enligt IS0  11124-3. "Tackjarnsgranulatet' var av "grade G 070" enligt 
IS0 11124-2. De tv8 slagen av "stAlgranulat" var av "grade G 070" enligt 
IS0 11124-3. Deras hardhet, bestamd enligt den metod som beskrivs i 
IS0  11 125-3, anges i bildtexten till ifragavarande del av fotografiet. 
Blastermedlen "kopparslagg" och "kolslagg" specificeras i IS0 11 126-3 resp 
IS0  11126-4. 
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Ursprunglig plAt av olegerat stAl 

Rostgrad C 

Hogkolhaltig stelsand 

Grade S 100 

Vickersherdhet 390 HV till 530 HV 

StAlgranulat 

Grade G 070 

VickershArdhet 390 HV till 530 HV 

StAlgranulat 

Grade G 070 

VickershArdhet 700 HV till 950 HV 

Tackjarnsgran u lat 

Grade G 070 

I Kopparslagg 

I Kolslagg 

Figur 1 - Uppstallning och ordningsfoljd for de representativa fotografiska 
exernpel sorn medtagits 
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Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung der 
Oberflachenreinheit - 
Teil 1: 
Rostgrade und Vorbereitungsgrade von unbeschichteten 
Stahloberflachen nach ganzflachigem Entfernen vorhandener 
Beschichtungen 

Informative Erganzung zu Teil 1 : Reprasentative photographische 
Beispiele für die Veranderung des Aussehens von Stahl beim 
Strahlen mit unterschiedlichen Strahlmitteln 

Einleitung 

Das Verhalten von Schutzbeschichtungen auf Stahl wird wesentlich vom 
Zustand der Stahloberflache unmittelbar vor dem Beschichten beeinflufit. 
Von grundlegendem EinfluB für dieses Verhalten sind: 

a) Rost und Walzhaut; 

b) Oberflachenverunreinigungen, einschliel3lich Salze, Staub, Ole und 
Fette; 

c) Rauheit. 

Dementsprechend wurden in IS0  8501, IS0 8502 und IS0 8503 Verfahren 
ausgearbeitet, mit denen diese EinflufigroRen beurteilt werden konnen. 
IS0 8504 stellt einen Leitfaden für Vorbereitungsverfahren zum Reinigen von 
Stahloberflachen dar, wobei für jedes Verfahren angegeben wird, welche 
Reinheitsgrade erreicht werden konnen. 

Diese lnternationalen Normen enthalten keine Empfehlungen für die auf die 
Stahloberflache aufiutragenden Beschichtungssysteme. Sie enthalten auch 
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Deutsch 

keine Empfehlungen für die in bestimmten Fallen an die Oberflachenqualitat 
zu stellenden Anforderungen, obwohl die Oberflachenqualitat einen 
unmittelbaren Einflua auf die Auswahl der aufzutragenden Schutz- 
beschichtung und ihr Verhalten hat. Solche Empfehlungen Sind in anderen 
Unterlagen enthalten, z.B. in nationalen Normen und Verarbeitungs- 
richtlinien. Die Anwender dieser Internationalen Normen mijssen dafür 
sorgen, da13 die Oberflachenqualitaten 

- sowohl zu den Umgebungsbedingungen, denen der Stahl ausgesetzt 
sein wird als auch zu dem zu verwendenden Beschichtungssystem passen; 

- mit dem vorgeschriebenen Reinigungsverfahren erreicht werden 
konnen. 

Die vorstehend erwahnten vier lnternationalen Normen behandeln die 
folgenden Aspekte der Vorbereitung von Stahloberflachen: 

IS0  8501, Visuelle Beurteilung der Oberflachenreinheit; 

IS0 8502, Prüfungen zur Beurteilung der Oberflachenreinheit; 

IS0  8503, Rauheirskenngroaen von gestrahlten Stahloberflachen; 

IS0  8504, Verfahren für die Oberflachenvorbereitung. 

Jede dieser lnternationalen Normen ist wiederum in Teile aufgeteilt. 

IS0  8501-1:1988, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung der Oberflachenreinheit - 
Teil I :  Rostgrade und Vorbereitungsgrade von unbeschichteten Stahl- 
oberflachen und Stahloberflachen nach ganzflachigem Entfernen vor- 
handener Beschichtungen, enthalt Beschreibungen und reprasentative 
photographische Beispiele für eine Reihe von Rostgraden und Oberflachen- 
vorbereitungsgraden. 14 dieser photographischen Beispiele (A Sa 2% bis 
D Sa 3) zeigen Stahloberflachen, die durch trockenes Strahlen mit 
quarzsandhaltigen Strahlmitteln vorbereitet wurden. 

Die Grundlage für diese Informative Erganzung ist, da13 viele unterschiedliche 
Strahlmittel zum Strahlen verwendet werden. Da etwas Strahlmittel durch 
EinschieBen von Kornern Oder Kornbruchstücken in der gestrahlten 
Oberflache festgehalten wird, beeinflu& die Farbe des Strahlmittels den 
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Farbton der Oberflache. Allgemein führt die Verwendung von dunkel- 
gefarbten Strahlmitteln, wie Kupferhütten- Oder Schmelzkammerschlacke, zu 
einem insgesamt dunkleren und rnatteren Aussehen als wenn Quarzsand 
verwendet wird. Auch einige harte metallische Strahlmittel erzeugen wegen 
der Schatten, die durch die tiefen Taler auf der gestrahlten Oberflache 
entstehen, ein dunkleres Aussehen, obwohl sie selbst nicht Schwarz gefarbt 
sind. 

Darüber hinaus unterliegt die Verwendung von Quansand als Strahlmittel in 
vielen Landern einschrankenden Verordnungen, und seine Verwendung für 
die photographischen Vergleichsmuster in IS0 8501-1:1988 ist nicht als 
allgemeine Billigung seiner Verwendung aufzufassen. 

Diese Informative Erganzung enthalt reprasentative photographische 
Beispiele für warmgewalzten Stahl mit  Rostgrad C, der mit  sechs 
unterschiedlichen, allgemein verwendeten Strahlrnitteln (metallisch und 
nichtrnetallisch) bis zum Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 3 gestrahlt wurde. 
Zum Vergleich wird auch eine photographische Aufnahme der 
ursprünglichen Stahloberflache, d.h. vor der Oberflachenvorbereitung, 
gezeigt. 

ANMERKUNG 1 Diese Informative Erganzung zu IS0 8501-1 enthalt den Text in den 
drei offiziellen ISO-Sprachen, d.h. in Englisch, Franzosisch und Russisch. Sie enthalt 
auRerdem die folgenden Anhange mit dem gleichen Text in anderen Sprachen, 
welcher unter der Verantwortung der jeweils angegebenen Mitgliedskorperschaft 
veroffentlicht wird: 

Anhang A: Schwedisch (SIS) 

Anhang B: Deutsch (DIN) 

Anhang C: Niederlandisch ("I) 

Anhang D: ltalienisch (UNI) 

Anhang E: Spanisch (AENOR) 

Anhang F: Portugiesisch (IPQ) 

Anhang G: Arabisch (SASO) 

Anhang H: Japanisch (JISC) 

Anhang J: Chinesisch (CSBTS) 
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Deutsch 

1 Zweck 

Diese Informative Erganzung zu IS0 8501-1 gibt reprasentative photo- 
graphische Beispiele f ü r  die Farbanderung von Stahl, wenn dieser mit 
unterschiedlichen metallischen und nichtmetallischen Strahlmitteln bis zum 
Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 3 nach IS0  8501-1 trocken gestrahlt wird. 

Sie sollte in Verbindung mit IS0 8501-1 gelesen werden. 

2 Verweisungen 

IS0  8501-1:1988, Vorbereirung von Stahloberflachen vor dern Auftragen von 
Beschichrungsstoffen - Visuelle Beurteilung der Oberflachenreinheit - 
Teil I: Rostgrade und Vorbereirungsgrade von unbeschichteren Stahlober- 
flachen und Stahloberflachen nach ganzflachigern Entfernen vorhandener 
Beschichrungen. 

IS0 8503-2: 1988, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dern Auftragen von 
Beschichrungssroffen - RauheitskenngroBen von gestrahlten Stahl- 
oberflachen - Teil 2: Verfahren zur Prüfung der Rauheit von gestrahlrern 
Stahl - Vergleichsmusterverfahren. 

IS0 11 124-2:1993, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dern Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Anforderungen an rnerallische Strahlrnittel - Teil 2: 
Hartgun, kantig. 

IS0 11 124-3:1993, Vorbereirung von Stahloberflachen vor dern Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Anforderungen an rnerallische Strahlrnittel - Teil 3: 
Stahlgua mir hohem Kohlenstoffgehalr, kugelig und kanrig. 

IS0  11 125-3:1993, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dern Auftragen von 
Beschichrungssroffen - Priifverfahren fiir rnerallische Strahlrnittel - Teil 3: 
Besrimmung der Harte. 

IS0  11 126-3:1993, Vorbereirung von Stahloberflachen vor dern Auftragen von 
Beschichrungssroffen - An forderungen an nichtrnerallische Strahlrnittel - 
Teil 3: Kupferhiittenschlacke. 
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IS0 11 126-4~1993, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Aueragen von 
Beschichtungsstoffen - Anforderungen an nichtmetallische Strahlmittel - 
Teil 4: Schmetzkammerschtacke. 

3 Verfahren fÜr die visuelle Beurteilung von Stahloberflachen 

Das entsprechende Vergleichsmuster nach IS0 8501-1 ist in der gleichen 
Ebene dicht an die zu beurteilende Stahloberflache zu halten. 

AIS Ergebnis der Beurteilung ist der Grad festzuhalten, der dem 
Erscheinungsbild der Stahloberflache am nachsten kommt. 

Falls sich das Aussehen der zu beurteilenden Oberflache vom dem in 
I S 0  8501-1 wiedergegebenen Aussehen unterscheidet, Sind die Beispiele in 
dieser lnforrnativen Erganzung als Anhalt für die Anderungen in Farbtiefe 
und Farbton zu verwenden, die durch das zur Vorbereitung der Oberflache 
verwendete Strahlmittel bedingt sein konnen. 

Die in dieser lnformativen Erganzung wiedergegebenen Beispiele 
entsprechen den Beschreibungen für den Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 3 
in IS0  8501-1. 

In allen Fallen mu13 festgestellt werden, ob Übereinstimmung mit den 
Beschreibungen für die Oberflachenvorbereitungsgrade in IS0 8501-1 
besteht. 

ANMERKUNG 2 
nach der Vorbereitung, zusarnrnen mit reprasentativen photographischen Beispielen. 

IS0 8501-1 enthalt Beschreibungen des Aussehens der Oberflache 

4 Photographische Vergleichsmuster 

Die in dieser lnformativen Erganzung enthaltenen reprasentativen photo- 
graphischen Beispiele wurden durch Strahlen von warmgewalztem Stahl mit 
Rostgrad C bis zum Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 3 mit sechs 
unterschiedlichen, allgemein verwendeten Strahlmitteln hergestellt. Für 
visuelle Vergleichszwecke wird auch eine photographische Aufnahme der 
ursprünglichen Stahloberflache gezeigt. 
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Die Strahlmittel wurden so gewahlt, da13 sich ein Rauheitsgrad "mittel" nach 
IS0 8503-1 ergibt. Das photographische Vergleichsrnuster wurde erhalten, 
indem eine einzige Platte aus warmgewalztem Stahl fortschreitend 
streifenweise abgedeckt und die jeweils freigebliebene Oberflache mit 
Rostgrad C bis zurn Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 3 mit einem anderen 
Strahlmittel für jeden Streifen gestrahlt wurde. Dabei wurde dafür Sorge 
getragen, da13 beim Strahlen weiterer Streifen die vorher vorbereiteten 
Streifen geschützt waren. Die Platte wurde kurz nach dem Strahlen 
photographiert, um eine Beeintrachtigung der frisch vorbereiteten 
Oberflachen zu vermeiden. 

Das photographische Vergleichsmuster zeigt die Unterschiede i m  Aussehen 
(einschliefilich der Farbe) der Oberflache, wenn die gleiche Oberflache durch 
Strahlen mit unterschiedlichen Strahlmitteln vorbereitet wird. Es ist das 
typische Aussehen der Oberflache wiedergegeben, das sich bei der 
Verwendung der einzelnen Strahlmittel unter den vorstehenden 
Bedingungen ergibt. In der Praxis konnen sich jedoch Abweichungen 
ergeben. 

Das verwendete Stahlgul3-Strahlrnittel mit hohem Kohlenstoffgehalt, kugelig, 
entsprach Grad S 100 nach I S 0  11 124-3, das Hartgu13-Strahlrnittel, kantig, 
Grad G 070 nach IS0  11 124-2. Die beiden kantigen Stahlgul3-Strahlmittel 
entsprachen Grad G 070 nach IS0 11124-3. lhre Harte, bestimmt nach dem in 
IS0  11125-3 beschriebenen Verfahren, ist bei den Angaben zu den 
entsprechenden Teilen des Vergleichsrnusters verrnerkt. Kupfer- 
hüttenschlacke und Schmelzkammerschlacke sind in IS0 11 126-3 bzw. 
I S 0  11 126-4 festgelegt. 
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Platte aus warmgewalztem Stahl, Originalzustand 

Rostgrad C 
~~ 

Stahlgui3-Strahlmittel mit hohem Kohlenstoffgehalt, kugelig 

Grad S 100 

Vickersharte 390 HV bis 530 HV 

Stahlgu&Strahlmittel, kantig 

Grad G 070 

Vickersharte 390 HV bis 530 HV 

Stahlgu&Strahlmittel, kantig 

Grad G 070 

Vickersharte 700 HV bis 950 HV 

Hartgul3-Strahlmitte1, kantig 

Grad G 070 

Kupfer hüttensc h lacke 

Schmelzkammerschlacke 

Bild 1 - Anordnung und Reihenfolge der beigefügten photographischen 
Beispiele 
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Voorbehandeling van staal voor het opbrengen van verf en 
aanverwante produkten - Visuele beoordeling van 
oppervlaktereinheid - 

Deel 1: 

Roestgraden en reinheidsgraden van onbedekt staal en van 
staal na volledige verwijdering van eerdere deklagen 

lnformatieve Aanvull ing op deel 1: Foto van representatieve 
voorbeelden van de verandering in het voorkomen van staal 
ten gevolge van stralen met  verschillende straalmiddelen 

lnleiding 

Het gedrag van beschermende deklagen van verf en aanverwante produkten 
op staal hangt in belangrijke mate af van de toestand van het staaloppervlak 
kort voor het opbrengen van de verf. De voornaamste factoren waarvan 
bekend is dat zij dit gedrag beïnvloeden, zijn: 

a) de aanwezigheid van roest en walshuid; 

b) de aanwezigheid van oppervlakteverontreinigingen, waaronder zouten, 
stof, oliën en vetten; 

c) het profiel van het oppervlak. 

De Internationale normen IS0  8501, IS0 8502 en IS0 8503 zijn opgesteld 
met het doel methoden vast te stellen om deze factoren te bepalen. 
IS0 8504 vormt een leidraad voor de toepassing van de beschikbare voor- 
behandelingsmethoden voor het reinigen van staaloppervlakken, waarbij 
voor elke methode de mogelijkheden worden aangegeven om voor- 
geschreven niveaus van reinheid te bereiken. 
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Nederlands 

Bovengenoemde Internationale normen bevatten geen aanbevelingen voor 
systemen van beschermende deklagen voor toepassing op het 
staaloppervlak. Evenmin bevatten zij aanbevelingen ten aanzien van de eisen 
te stellen aan de oppervlaktekwaliteit voor specifieke situaties, ook al kan de 
oppervlaktekwaliteit direct van invloed zijn op de keuze van de toe te passen 
beschermende deklaag en op het gedrag ervan. Zulke aanbevelingen worden 
gegeven in andere documenten, zoals nationale normen en 
praktijkrichtlijnen. De gebruikers van deze Internationale normen dienen 
ervoor te zorgen dat de gespecificeerde eigenschappen 

- verenigbaar en geschikt zijn, zowel met het oog op de omgeving 
waaraan het staal zal worden blootgesteld ais wat de toe te passen 
beschermende deklaag betreft; 

- kunnen worden verwezenlijkt door de aangegeven reinigings- 
procedure. 

De eerder genoemde vier Internationale normen behandelen de volgende 
aspecten van het voorbewerken van staal: 

IS0  8501 - Visuele beoordeling van oppervlaktereinheid; 

IS0 8502 - Proeven ter beoordeling van oppervlaktereinheid; 

IS0  8503 - Kenmerken van oppervlakreruwheid van gestraalde sraal- 
ondergronden; 

IS0  8504 - Merhoden van oppervlaktevoorbewerking. 

Elk van deze Internationale normen is op zijn beurt weer opgedeeld in 
verschillende delen. 

IS0 8501-1:1988, Voorbehandeling van sraal voor het opbrengen van verf en 
aanverwante produkten - Visuele beoordeling van oppervlaktereinheid - 
Deel 1: Roestgraden en reinheidsgraden van onbedekr staal en van sraal na 
volledige verwijdering van eerdere deklagen, specificeert een aantal 
roestgraden en reinheidsgraden door middel van omschrijvingen en foto's 
van representatieve voorbeelden. Veertien van deze foto's, van A Sa 2% tot 
en met D Sa 3, tonen staaloppervlakken die drooggestraald zijn met een 
straalmiddel dat kwartszand bevat. 
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Deze Informatieve Aanvulling op IS0 8501-1 is opgesteld op grond van het 
feit dat met vele verschillende soorten straalmiddelen wordt gestraald. 
Omdat altijd iets van het straalmiddel op het gestraalde oppervlak 
achterblijft, beïnvloedt de kleur van het straalmiddel het vbdrkornen van het 
oppervlak. Het gebruik van donker gekleurde straalmiddelen, zoals koperslak 
en hoogovenslak, zal in het algemeen een voorkomen tot gevolg hebben dat 
donkerder en doffer is dan bij gebruik van zand. Ook sommige harde, 
metallische straalmiddelen zullen, hoewel ze zelf geen zwarte kleur hebben, 
een donkerder voorkomen tot gevolg hebben ten gevolge van de 
schaduwwerking van de steile putjes in het gestraalde oppervlak. 

Een reden voor het opstellen van deze lnformatieve Aanvulling is ook dat het 
gebruik van kwartszand als straalmiddel in vele landen aan beperkende 
maatregelen onderhevig is; het gebruik van kwartszand voor de foto’s in 
I S 0  8501-1:1988 moet niet worden opgevat als een algemeen fiat voor het 
gebruik daarvan. 

Deze lnformatieve Aanvulling geeft een foto met representatieve voorbeelden 
van zacht Staal met roestgraad C dat tot reinheidsgraad Sa 3 is gestraald met 
zes verschillende, algemeen gebruikte (metallische en niet-rnetallische) 
straalmiddelen. Ter vergelijking is ook een afbeelding toegevoegd van het 
oorspronkelijke, dwz. nog niet gestraalde, staaloppervlak. 

OPMERKING 1 Deze lnforrnatieve Aanvulling op IS0 8501-1 bevat de tekst in de drie 
officiële ISO-talen, Engels, Frans en Russisch. Daarnaast bevat het de volgende 
bijlagen welke de gelijkwaardige tekst geven in andere talen, gepubliceerd onder de 
verantwoordelijkheid van de aangegeven instellingen: 

Bijlage A: Zweeds (SIS) 
Bijlage B: Duits (DIN) 
Bijlage C: Nederlands (“1) 
Bijlage D: ltaliaans (UNI) 
Bijlage E: Spaans (AENOR) 
Bijlage F: Portugees (IPQ) 
Bijlage G: Arabisch (SASO) 
Bijlage H: Japans (JISC) 
Bijlage J: Chinees (CSBTS) 
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Nederlands 

1 Onderwerp 

Deze lnformatieve Aanvulling op IS0 8501-1 geeft een foto met repre- 
sentatieve voorbeelden van de kleurveranderingen die optreden wanneer 
staal drooggestraald wordt met verschillende metallische en niet-metallische 
straalmiddelen tot reiriheidsgraad Sa 3 volgens IS0  8501-1. 

Het moet gelezen worden tezamen met IS0 8501-1. 

2 Verwijzingen 

IS0 8501-1:1988, Voorbehandeling van staal voor het opbrengen van verf en 
aanverwante produkten - Visuele beoordeling van oppervlaktereinheid - 
Deel 1: Roestgraden en reinheidsgraden van onbedekt sraal en van sraal na 
volledige verwijdering van eerdere deklagen. 

IS0 8503-2:1988, Voorbehandeling van staal voor het opbrengen van verf en 
aanverwante produkten - Kenmerken van oppervlakteruwheid van 
gestraalde staalondergronden - Deel 2: Methode voor het classificeren van 
het oppervlakteprofiel van gestraald staal - Visuele bepaling met behulp van 
vergelijkingsprofielen. 

IS0  11 124-2:1993, Voorbehandeling van staal voor het opbrengen van verfen 
aanverwante produkten - Specificaties voor metallische straalrniddelen - 
Deel 2: Wit gietijzergrit. 

IS0 11 124-3:1993, Voorbehandeling van staal voor het opbrengen van verf en 
aanverwante produkten - Specificaties voor metallische srraalmiddelen - 
Deel 3: Hoog-koolstof gietstaalshot en -grit. 

IS0 11 125-3:1993, Voorbehandeling van staal voor het opbrengen van verf en 
aanverwante produkten - Beproevingsrnethoden voor rnetallische straal- 
middelen - Deel 3: Bepaling van de hardheid. 

IS0 11 126-3:1993, Voorbehandeling van staal voor het opbrengen van verf en 
aanverwante produkten - Specificaties voor niet-metallische straal- 
middelen - Deel 3: Koperslak. 
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Nederlands IS0 8501 -1: 1988/S~ppl:1994 
Annex C Annexe C IlpMnoxeHMe C 

IS0 1 1 126-4: 1993, Voorbehandeling van sraal voor her opbrengen van verf en 
aanverwante produkren - Specificaties voor nier-metallische srraal- 
middelen - Deel 4: Hoogovenslak. 

3 Werkwijze voor visuele beoordeling van staaloppervlakken 

Houd de van toepassing zijnde foto uit IS0 8501-1 dichtbij het te beoordelen 
staaloppervlak, i n  hetzelfde vlak. 

Noteer als waardering voor de reinheidsgraad die graad die het dichtst het 
uiterlijk van het staaloppervlak benadert. 

AIS het voorkomen van het te beoordelen oppervlak afwijkt van het 
voorbeeld zoals gegeven in IS0 8501-1, gebruik dan de voorbeelden uit deze 
lnformatieve Aanvulling als richtlijn voor de verandering in kleurdiepte en 
-tint die wellicht het gevolg zijn van het voor het reinigen gebruikte 
straalmiddel. 

De voorbeelden die in deze lnformatieve Aanvulling worden getoond komen 
overeen met de omschrijving van reinheidsgraad Sa 3 in IS0 8501-1. 

Het vaststellen van het voldoen aan bepaalde reinheidsgraden moet in 
alle gevallen worden gedaan aan de hand van de omschrijvingen die in 
IS0 8501-1 gegeven worden. 

OPMERKING 2 IS0 8501-1 geeft omschrijvingen van het v66rkomen van het 
oppervlak na het stralen, tezamen met foto's die representatieve voorbeelden tonen. 

4 Foto 

De foto met representatieve voorbeelden die in deze lnformatieve Aanvulling 
wordt gegeven is van zacht staal met roestgraad C dat tot reinheidsgraad 
Sa 3, volgens I S 0  8501-1, is gestraald met zes verschillende, algemeen 
gebruikte straalmiddelen. Ter vergelijking is ook een foto toegevoegd van het 
oorspronkelijke staaloppervlak. 
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Nederlands 

De straalmiddelen zijn zo gekozen dat een oppervlakteprofiel "Medium" 
volgens IS0 8503-2 wordt bereikt. De foto is verkregen door een enkele plaat 
van zacht staal zodanig te bedekken dat successievelijk repen worden 
vrijgelaten; de achtereenvolgens blootgestelde oppervlakken met roestgraad 
C zijn tot reinheidsgraad Sa 3 gestraald met voor elke reep een ander 
straalmiddel. Er is op gelet dat de al behandelde repen werden beschermd bij 
het stralen van de andere repen. De foto van de plaat is genomen kort nadat 
het straalwerk voltooid was, om aantasting van de zojuist behandelde 
oppervlakken te voorkomen. 

De foto laat zien welke verschillen er optreden in het voorkomen, inclusief de 
kleur, van het oppervlak wanneer dezelfde ondergrond met verschillende 
straalmiddelen tot dezelfde reinheidsgraad wordt gestraald. De foto laat het 
voorkomen van het oppervlak zien zoals dat kenmerkend wordt verkregen 
voor elk van de straalmiddelen onder de hierboven gegeven 
omstandigheden; men moet zich ervan bewust zijn dat in de praktijk variaties 
kunnen optreden. 

Van het hoog-koolstof gietstaalshot straalmiddel is klasse S 100 zoals 
gespecificeerd in IS0 11 124-3 gebruikt. Het wit gietijzergrit straalmiddel 
was klasse G 070 volgens IS0 11124-2. De twee staalgrit straalmiddelen 
waren klasse G 070 volgens IS0 11 124-3. Hun hardheden, bepaald 
volgens de methode gegeven in IS0 11 125-3, zijn gegeven in het bijschrift 
voor het van toepassing zijnde gedeelte van de foto (zie figuur 1). Koperslak 
en hoogovenslak straalmiddelen zijn gespecificeerd in respectievelijk 
IS0 11 126-3 en IS0 11 126-4. 
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Oorspronkelijke plaat van zacht Staal 

Roestgraad C 

Hoog-koolstof gietstaalshot 

Klasse S 100 

Vickers hardheid 390 HV tot 530 HV 
~ ~~ 

Staa I g rit 

Klasse G 070 

Vickers hardheid 390 HV tot 530 HV 

Staalgrit 

Klasse G 070 

Vickers hardheid 700 HV tot 950 HV 

Wit gietijzergrit 

Klasse G 070 

Koperslak 

Hoogovenslak 

Figuur 1 - Rangschikking en volgorde van de representatieve 
voorbeelden op de toegevoegde foto 
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Annex D Annexe D llpwnoxetime D 

Preparazione delle superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodotti affini - Valutazione visiva del grado di 
pulitura della superficie - 

Parte 1: 
Gradi di arrugginimento e gradi di preparazione di superfici di 
acciaio non rivestite e di superfici di acciaio dopo completa 
rimozione dei rivestimenti precedenti 

Supplemento informativo alla Parte 1: Esempi fotografici 
rappresentativi del cambiamento dell'aspetto dell'acciaio 
quando sabbiato con abrasivi differenti 

lntroduzione 

La prestazione dei rivestimenti protettivi di pitture e prodotti affini applicati 
su acciaio B influenzata in misura significativa dallo stato della superficie di 
acciaio immediatemente prima della verniciatura. I principali fattori noti Che 
influenzano questa prestazione sono: 

a) la presenza di ruggine e di calamina; 

b) la presenza di agenti contaminanti la superficie, come sali, polveri, oli 
e grassi; 

c) la rugosith superficiale. 

Le Norme internazionali IS0 8501, IS0 8502 e IS0  8503 sono state preparate 
per fornire metodi di valutazione di  questi fattori, mentre la IS0 8504 fornisce 
una guida dei metodi di preparazione esistenti per la pulitura delle superfici 
di acciaio, indicando la capacitb di ciascuno di raggiungere i livelli specificati 
di pulitura. 
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ltaliano 

Queste Norme internazionali non contengono alcuna indicazione per i sistemi 
di rivestimenti protettivi da applicare Sulla superficie di acciaio. Né 
contengono indicazioni per i requisiti di qualità della superficie per situazioni 
particolari, anche se la qualità della superficie pub avere un'influenza diretta 
Sulla scelta del rivestimento protettivo da applicare e Sulla sua prestazione. 
Tali indicazioni si trovano in altri documenti come le norme nazionali O i 
codici di pratica. Gli utilizzatori di queste Norme internazionali devono 
assicurarsi Che i livelli di qualità specificati siano: 

- compatibili ed appropriati sia per le condizioni ambientali alle quali 
I'acciaio sarà esposto, sia per il sistema di rivestimento protettivo da 
usare; 

- nei limiti di capacità del process0 di pulitura specificato. 

Le quattro Norme internazionali sopra citate si occupano dei seguenti aspetti 
della preparazione delle superfici di acciaio: 

IS0 8501 - Valutazione visiva del grado di pulitura della superficie 

IS0  8502 - Prove per la valutazione del grado di pulitura della superficie 

IS0 8503 - Caratteristiche di rugosità superficiale di superfici di acciaio 
sabbiate 

IS0 8504 - Metodi di preparazione delle superfici 

Ognuna di queste Norme internazionali, a sua volta, B suddivisa in varie parti. 

La IS0 8501-1: 1988, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applica- 
zione di pitture e prodotti affini - Valutazione visiva del grado di pulitura 
della superficie - Parte 1: Gradi di arrugginimento e gradi di preparazione di 
superfici di acciaio non rivestite e di superfici di acciaio dopo completa 
rimozione dei rivestimenti precedenti, fornisce descrizioni scritte ed esempi 
fotografici rappresentativi di un certo numero di gradi di arrugginimento e 
gradi di preparazione. Quattordici di questi esempi fotografici, da A Sa 2% 
fino a D Sa 3, mostrano superfici di acciaio Che sono state sottoposte a 
sabbiatura a secco con abrasivi contenenti sabbia di quarzo. 

La base di questo Supplemento informativo è Che per la sabbiatura vengono 
utilizzati abrasivi diversi. Siccome un poco di abrasivo rimane impaccato 
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sulla superficie sabbiata il colore dell'abrasivo influenza I'aspetto della su- 
perficie. Generalmente I'impiego di abrasivi di colore scuro, come le scorie 
della raffinazione del rame O di altoforno, provocherà un aspetto globale più 
scuro e più opaco Che non con I'impiego di sabbia. Anche alcuni abrasivi 
metallici, duri, benché di  persé non siano di colore nero, daranno un aspetto 
più scuro dovuto alle ombre formate dalla rugosità profonda sulla superficie 
sabbiata. 

lnoltre in molti paesi, I'uso di sabbia di quarzo come abrasivo è soggetto a 
varie normative limitative e il suo impiego per gli esempi fotografici in 
IS0 8501-1:1988 non pub essere inteso come una generale approvazione del 
suo impiego. 

Questo Supplemento informativo fornisce esempi fotografici rappresentativi 
di acciaio dolce con grado di arrugginimento C, sabbiato al grado Sa 3, 
usando sei differenti abrasivi (metallici e non metallici) di us0 comune. Per 
confront0 è anche riportata una rappresentazione fotografica della superficie 
di acciaio originale, ossia della superficie prima della preparazione. 

NOTA 1 Questo Supplemento informativo all'lSO 8501-1 contiene il testo nelle tre lin- 
gue ufficiali dell'lSO, ossia inglese, francese e russo. Contiene inoltre il corrispondente 
testo in altre lingue, pubblicato sotto la responsabilith dei rispettivi organismi di 
seguito indicati: 

Allegato A: svedese (SIS) 

Allegato B: tedesco (DIN) 

Allegato C: olandese ("I) 

Allegato D: italiano (UNI) 

Allegato E: spagnolo (AENOR) 

Allegato F: portoghese (IPQ) 

Allegato G: arabo (SASO) 

Allegato H: giapponese (JISC) 

Allegato J: cinese (CSBTS) 
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1 Scopo e campo di applicazione 

Questo Supplemento informativo all'lSO 8501-1 fornisce esempi fotografici 
rappresentativi dei cambiamenti di colore impartiti all'acciaio quando è 
sabbiato a secco secondo la IS0  8501-1, gradi di preparazione Sa 3, con 
abrasivi differenti, metallici e non metallici. 

Deve essere letto in unione con la IS0 8501-1. 

2 Riferimenti 

IS0  850 1 - 1 : 1988, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodotti affini - Valutazione visiva del grado di pulitura della 
superficie - Parte I: Gradi di arrugginimento e gradi di preparazione di 
superfici di acciaio non rivestite e di superfici di acciaio dopo completa 
rimozione dei rivestimen ti precedenti. 

IS0  8503-2: 1988, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodotti affini - Caratteristiche di rugosità superficiale di 
superfici di acciaio sabbiate - Parte2: Metodo per la classificazione del 
profil0 superficiale di acciaio sabbiato con abrasivi usando un comparatore. 

IS0  1 11 24-2:1993, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodotti affini - Specifiche per gli abrasivi metallici per 
sabbiatura -Parte 2: Graniglia angolosa di ferro temprato. 

IS0  11 124-3: 1993, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodotti affini - Specifiche per gli abrasivi metallici per 
sabbiatura - Parte 3: Graniglia sferica e angolosa di acciaio fus0 ad alto 
tenore di carbonio. 

IS0 11 125-3:1993, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodotti affini - Metodi di prova per gli abrasivi metallici per 
sabbiatura - Parte 3: Determinazione della durezza. 

IS0 11 126-3: 1993, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodotti affini - Specifiche per gli abrasivi non metallici per 
sabbiatura - Parte 3: Scorie della raffinazione del rame. 
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IS0 11 126-4:1993, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitrure e prodotri affini - Specifiche per gli abrasivi non metallici per 
sabbiatura - Parte 4: Scorie di fornace a carbone. 

3 Procedura per la valutazione visiva delle superfici di acciaio 

Porre la fotografia pertinente riportata nella IS0  8501-1 accanto alla super- 
ficie da valutare e su110 stesso piano. 

Riportare la valutazione come il grado più vicino per aspetto a quello della su- 
perficie di acciaio. 

Se I'aspetto della superficie da valutare è differente da quello illustrato nella IS0 
8501-1 usare gli esempi riportati in questo Supplemento inforrnativo come una 
guida al cambiamento di profondità e tono del colore Che pu0 essere dovuto 
all'abrasivo usato per preparare la superficie. 

Gli esempi illustrati in questo Supplemento informativo corrispondono alle 
descrizioni scritte della IS0 8501-1, grado di preparazione Sa 3. 

In ogni cas0 deve essere verificata la corrispondenza alle descrizioni scritte per i 
gradi di preparazione fornite nella IS0 8501-1. 

NOTA 2 La IS0 8501-1 fornisce una descrizione scritta dell'aspetto della superficie dopo 
I'operazione di pulitura assieme agli esempi fotografici rappresentativi. 

4 Fotografie 

Gli esempi fotografici rappresentativi forniti in questo Supplemento infor- 
mativo sono stati preparati sabbiando acciaio dolce con grado di arrug- 
ginimento C fino al grado di  preparazione Sa 3, come specificato nella 
IS0 8501-1, con sei differenti abrasivi di us0 comune. È riportata anche una 
fotografia della superficie di acciaio originale a scopo di confront0 visivo. 

Sono stati scelti abrasivi Che dessero un profil0 di superficie ((medior come 
descritto nella IS0  8503-2. La fotografia b stata ottenuta mascherando pro- 
gressivamente le strisce di una singola lastra di acciaio dolce, e sabbiando 
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fino al grado di preparazione Sa 3 la superficie con ruggine di grado C cos1 
esposta con un diverso tip0 di abrasivo per ogni striscia. Si B avuto cura, ne1 
sabbiare le altre strisce, di proteggere le strisce gig preparate. La lastra è 
stata fotografata poco dopo il completamento della sabbiatura, in modo da 
evitare il deterioramento delle superfici preparate di fresco. 

La fotografia illustra le differenze nell'aspetto della superficie, compreso il 
colore, Che si ottengono quando la stessa superficie è preparata per sabbia- 
tura con differenti materiali abrasivi fino allo stesso grado di preparazione. La 
fotografia illustra I'aspetto tipico della superficie ottenuto usando ogni 
abrasivo nelle condizioni prima descritte, ma si deve precisare Che in pratica 
qualche variazione pub verificarsi. 

L'abrasivo costituito da graniglia sferica di acciaio fus0 ad alto tenore di 
carbonio era di grado S 100 come specificato nella IS0 11124-3. L'abrasivo 
costituito da graniglia angolosa di ferro temprato era conforme al grado 
G 070 della IS0  11124-2. I due abrasivi costituiti da graniglie angolose di 
acciaio erano conformi al grado G 070 della IS0 11124-3. Le lor0 durezze, 
determinate con il metodo descritto nella IS0  11125-3, sono state indicate 
nelle didascalie delle fotografie. Gli abrasivi costituiti da scorie della raffi- 
nazione del rame e da scorie di altoforno sono specificati rispettivamente 
nelle IS0 11 126-3 e IS0  11 126-4. 
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Larniera di acciaio dolce originale 

Grado di arrugginirnento C 
~ ~~ 

Graniglia sferica di acciaio fus0 ad alto tenore di carbonio 

Grado S 100 

Durezza Vickers compresa fra 390 HV e 530 HV 

Graniglia angolosa di acciaio 

Grado G 070 

Durezza Vickers compresa fra 390 HV e 530 HV 

Graniglia angolosa di acciaio 

Grado G 070 

Durezza Vickers compresa fra 700 HV e 950 HV 

Graniglia angolosa di ferro temprato 

Grado G 070 

Scorie della raffinazione del rame 

Scorie di fornace a carbone 

Figura 1 - Disposizione e sequenza degli esempi fotografici rappresentativi 
allegati 
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Espafiol IS0 8501 -1 : 1988/Suppl: 1994 
Annex E Annexe E I lpmoxeme E 

Preparacion de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos analogos - Evaluacion visual de la 
limpieza superficial - 

Parte 1: 
Grados de oxidacion y de preparacion de  las superficies de 
acero s in recubrir y de las superficies de acero después de 
eliminar totalmente los recubrimientos anteriores 

Suplemento lnformat ivo de la Parte 1: Ejemplos fotograficos 
representativos del Cambio de aspect0 que adopta el acero 
cuando es granallado con differentes abrasivos 

lntroduccion 

La eficacia de los recubrimientos protectores de pintura y productos 
similares aplicados al acero se ve significativamente afectada por el estado 
de la superficie del acero en e l  moment0 previo a ser pintado. Los principales 
factores conocidos que influyen negativamente sobre esta eficacia son: 

a) la presencia de oxido y cascarilla de laminacion; 

b) la presencia de contaminantes de la superficie, tales como sales, 
polvo, aceites y grasas; 

c) el perfil de la superficie (rugosidad). 

Por tal motivo se han confeccionado las Normas internacionales IS0 8501, 
IS0 8502 y IS0 8503 para establecer mbtodos de evaluar dichos factores, 
mientras que la IS0  8504 proporciona una orientacion sobre los metodos de 
preparacion disponibles para la limpieza de superficies de acero, con 
indicacidn de la aptitud de cada uno de estos metodos para conseguir 
determinados niveles de limpieza. 
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IS0  8501-1: 1988/S~ppl:1994 
Annex E Annexe E flpmoxeme E 

Espaiiol 

Estas Normas internacionales no contienen recomendaciones respecto a los 
sistemas de recubrimiento protector que hayan de aplicarse a la superficie 
del acero. Tampoco contienen recomendaciones en cuanto a la calidad de 
superficie requerida en diversas situaciones especificas, aun cuando la 
calidad de la superficie puede repercutir directamente sobre la eleccion del 
recubrimiento a aplicar y sobre su eficacia. Dichas recomendaciones se 
encuentran en otros documentos, tales como normas nacionales y codigos 
de buena prdctica. Correspondera a los usuarios de estas Normas 
lnternacionales asegurarse que las calidades estipuladas, 

- sean compatibles y apropiadas tanto para las condiciones ambientales 
a las que ese acero esta expuesto como para el sistema de recubrimiento 
protector que se emplee; 

- puedan satisfacerse por la aptitud del procedimiento de limpieza 
especificado. 

Las cuatro Normas internacionales mencionadas abarcan los siguientes 
temas referentes a la preparacion de superficies de acero: 

IS0  8501 - Evaluacidn visual de la limpieza de la superficie; 

I S 0  8502 - Ensayos para la evaluacidn de la limpieza de la superficie; 

IS0  8503 - Caracteristicas de rugosidad de las superficies de acero 
gran alla das; 

IS0 8504 - Métodos de preparacidn de la superficie. 

Cada una de estas Normas internacionales se subdivide, a su vez, en partes 
distintas. 

La IS0 8501-1:1988, Preparacidn de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos andlogos - Evaluacidn visual de la limpieza superficial 
- Parte 1: Grados de oxidacidn y de preparacidn de las superficies de acero 
sin recubrir y de las superficies de acero después de eliminar totalmente los 
recu brimientos an teriores, a po rta es peci fi caci o n es escr i t as y ej em pl os 
fotograficos representativos de una serie de grados de oxidacion y de 
preparacih. Catorce de estos ejemplos fotograficos, A Sa 2% hasta D Sa 3, 
muestran superficies de acero sometidas a granallado en sec0 con abrasivos 
que contenian arena de (silicia) cuarzo. 
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Este Suplemento lnformativo se basa en el hecho de que en el granallado se 
utilizan muchos abrasivos differentes. Puesto que parte del abrasivo 
permanece impactado sobre una superficie decapada, el color del abrasivo 
afecta a l  aspecto de la superficie. Generalmente, el us0 de abrasivos de color 
oscuro, tales como escorias provenientes de una refineria de cobre O de un 
horno de carbon, dara un aspecto global mas oscuro y de apariencia mas 
apagada que si se usara arena. Algunos abrasivos duros metalicos, aunque 
no sean de color negro, crearan también a un aspecto mas oscuro debido a 
las sombras formadas por la picadura profunda de la superficie decapada. 

Ademas, el us0 de la arena de cuarzo como abrasivo esta sujeto a una serie 
de regulaciones prohibitivas en mucho paises y su us0 en las 
representaciones fotograficas de la IS0  8501-1:1988 no deberia considerarse 
aprobacion general para su uso. 

Este Suplemento lnformativo aporta ejemplos fotograficos representativos 
de acero suave con un grado de oxidaci6n C, decapado hasta el grado de 
preparacion Sa 3, utilizando seis abrasivos diferentes (metAlicos y no 
metalicos) de us0 comun. Como comparacion, se incluye también una 
representacion fotografica de la superficie original del acero, est0 es, de la 
superficie antes de la preparacion. 

NOTA 1 Esta parte de la IS0 8501 incluye el texto en los tres idiomas oficiales de la 
ISO, a saber inglés, francés y ruso. Tambih incluye los siguientes anexos donde 
figura el texto equivalente en otros idiomas, publicados bajo la responsabilidad del 
respectivo organism0 indicado: 

Anexo A: Sueco (SIS) 

Anexo B: Aleman (DIN) 

Anexo C: Holandés ("1) 

Anexo D: ltaliano (UNI) 

Anexo E: Espafiol (AENOR) 

Anexo F: Portugués (IPQ) 

Anexo G: Arabe (SASO) 

Anexo H: Japonés (JISC) 

Anexo J: Chino (CSBTS) 
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Annex E Annexe E npunoxewe E 

Espaiiol 

1 Objeto y campo de applicacion 

Este Suplemento lnformativo a la IS0 8501-1 ofrece ejemplos fotograficos 
representativos de los cambios de color que adopta el acero granallado en 
sec0 segun la IS0 8501-1, de grado de preparacion Sa 3, con diferentes 
abrasivos metalicos y no metalicos. 

Convendria ser leido junto con la IS0 8501-1. 

2 Normas para consulta 

IS0 8501-1 :1988, Preparacidn de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos analogos - Evaluacidn visual de la limpieza superficial 
-Parte 1: Grados de oxidacidn y de preparacidn de las superficies de acero 
sin recubrir y de las superficies de acero después de eliminar totalmente los 
recubrimientos anteriores. 

IS0 8503-2: 1988, Preparacidn de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos analogos - Caracteristicas de rugosidad de las 
superficies granalladas - Parte 2: Método utilizado para la clasificacidn del 
perfil de la superficie del acero granallado con abrasivos usando un 
comparador. 

IS0 1 1 124-2: 1993, Preparacidn de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos analogos - Especificaciones de los abrasivos metalicos 
para decapado - Parte 2: Granallo de hierro enfriado. 

IS0 11 124-3:1993, Preparacidn de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos analogos - Especificaciones de los abrasivos metalicos 
para decapado - Parte 3: Granalla y perdigdn de fundicion de acero alto en 
carbono. 

IS0 1 1 125-3: 1993, Preparacidn de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos analogos - Métodos de ensayo para los abrasivos 
metalicos para granallado - Parte 3: Determinacion de dureza. 

IS0  11 126-3:1993, Preparacidn de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos analogos - Especificaciones de los abrasivos no 
metalicos para decapado - Parte 3: Escoria de una refineria de cobre. 
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IS0 11 126-4:1993, Preparacidn de superficies de acero antes de aplicarles 
pinruras y productos analogos - Especificaciones de los abrasivos n o  
metalicos para decapado - Parte 4: Escoria de horno de carbon. 

3 Procedimiento para la evaluacion visual de las superficies 
de acero 

Se coloca la fotografia adecuada de la IS0 8501-1 cerca de, y en el mismo 
plano de, la superficie de acero a evaluar. 

Se anota la referencia del grado del patron mas proximo, en cuanto a aspecto, al 
de la superficie de acero. 

Si el aspecto de la superficie a evaluar es diferente del que ilustra la IS0 8501-1, 
utilice los ejemplos que aparecen en este Suplemento lnformativo como guia del 
Cambio en tonalidad e intensidad del color que puede ser debido al abrasivo 
utilizado para preparar la superficie. 

Los ejemplos que se muestran en este Suplemento lnformativo reunen las 
descripciones escritas de la IS0  8501-1, grado de preparacion Sa 3. 

En todos los casos se evaluarh el cumplimiento con las descripciones escritas 
para los grados de preparacion de la IS0 8501-1. 

NOTA 2 La IS0 8501-1 ofrece una descripcidn escrita del aspecto de la superficie tras la 
operacidn de lirnpieza junto con ejemplos fotogrdficos representativos. 

4 Fotografias 

Los ejemplos fotograficos representativos de este Suplemento se han 
preparado mediante granallado de un acero suave, con un grado de 
oxidacion C, hasta el grado de preparacion Sa 3, tal como se especifica en la 
I S 0  8501-1, utilizando seis abrasivos diferentes de us0 comun. Para 
comparacion visual, se incluye una fotografia de la superficie original del 
acero. 
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Espafiol 

Los abrasivos se escogieron para producir un rugosidad del perfil ((Media)), 
tal como se describe en la I S 0  8503-2. La fotografia se obtuvo enmascarando 
progresivamente una plancha de acero suave, con un grado de oxidacion C, 
de forma que se fueron obteniendo tiras granalladas, hasta el grado de 
preparacih Sa 3, mediante el empleo de diferentes abrasivos. Se tomaron 
las precauciones necesarias para proteger las tiras ya granalladas frente a los 
posteriores granallados de las tiras posteriores. La lamina se fotografio poco 
después de la finalizacion del decapado para evitar el deterioro de las 
superficies recientemente preparadas. 

La fotografia ilustra las difererencias de aspecto y color de la superficie que 
se obtienen cuando se prepara el mismo sustrato por medio de granallado 
utilizando diferentes materiales abrasivos hasta el mismo grado de 
preparacion. La fotografia ilustra el aspecto tipico de la superficie que se 
obtiene usando cada abrasivo bajo las condiciones descritas anteriormente, 
aunque debe hacerse notar que en la practica pueden obtenerse variaciones. 

El  abrasivo utilizado, perdigon y granalla de arista cortante de fundicion de 
acero era de grado S 100 tal como se especifica en la IS0 11124-3. El 
abrasivo de polvo de hierro frio concordaba con el grado G 070 de la 
IS0 11124-2. Los dos abrasivos de granalla de acero concordaban con el 
grado G 070 de la IS0 11124-3. Sus durezas, determinadas por el método 
descrito en la IS0 11 125-3, se enuncian en los encabezamientos de las partes 
relevantes de la fotografia. Los abrasivos de escoria de refineria de cobre y 
de horno de carbon se especifican en la IS0  11126-3 y en la IS0 11126-4, 
respectivamente. 
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Lamina original de acero suave 

Grado de oxidacion C 

Perdigon de funcion de acero alto en carbon0 

Grado S 100 

Dureza Vickers 390 HV a 530 HV 

Granalla de acero 

Grado G 070 

Dureza Vickers 390 HV a 530 HV 

Granalla de acero 

Grado G 070 

Dureza Vickers 700 HV a 950 HV 

Polvo de hierro frio 

Grado G 070 

Escoria de refineria de cobre 

Escoria de horno de carbon 

Figura 1 - Disposicion y secuencia de los ejemplos fotograficos 
representativos que se anexan 
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Preparaçio de superficies de aço antes da aplicaçiio de tintas e 
produtos similares - Avaliaçio visual da limpeza de 
superficies - 
Parte 1: 
Graus de enferrujamento e graus de preparaç8o de superficies 
de aço sem revestimento e de superficies de aço apos remoç io  
total de camadas de revestimento pré-existentes 

Suplemento lnformativo da Parte 1: Exemplos fotograficos 
representativos da mudança de aparência conferida ao aço 
quando este 6 decapado por projecçio de diferentes abrasivos 

lntroduçio 

O cornportarnento dos revestirnentos protectores por pintura e produtos 
sirnilares aplicados sobre aço é significativarnente afectado pelo estado da 
superficie do aço imediatarnente antes da pintura. Os principais factores 
conhecidos que influenciam este compartarnento sio: 

a) a presença de ferrugem e de calarnina; 

b) a presença de contarninantes de superficie, incluindo sais, poeiras, 
6leos e gorduras; 

c) O perfil da superficie. 

As Norrnas lnternacionais IS0 8501, IS0  8502 e IS0  8503 forarn preparadas 
para fornecer métodos de avaliaçho desses factores, enquanto a IS0 8504 
fornece directivas sobre os métodos de preparaçgo que est50 disponiveis 
para a limpeza de superficies de aço, indicando as capacidades de cada um 
para atingir os niveis de lirnpeza especificados. 

Estas Normas internacionais n i o  contêm recornendaçbes para os sistemas 
de revestimentos protectores a serem aplicados sobre as superficies de aço. 
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Português 

Nenhurna delas contém recornendaçtjes para os requisitos de qualidade das 
superficies a ter em conta ern situaçdes especificas ainda que a qualidade da 
superficie possa ter urna influência directa sobre a escolha do revestimento 
protector a ser aplicado e sobre O seu comportamento. Tais recomendaçbes 
s.30 encontradas noutros documentos, tais corno normas nacionais e codigos 
de prhtica. Sera necessario para os utilizadores destas Norrnas Internacionais 
assegurar que as qualidades especificadas: 

- si30 compativeis e apropriadas tanto para as condiçbes arnbientais a 
que O aço estara exposto, corno para O esquerna de pintura a ser usado; 

- estejam dentro da capacidade de process0 de limpeza especificado. 

As quatro Normas lnternacionais referidas abaixo ocuparn-se dos seguintes 
aspectos da preparaçgo de superficies de aço: 

IS0 8501 - Avaliaçio visual da lirnpeza de superficies; 

IS0  8502 - Ensaios para a avaliaçio da lirnpeza de superficies; 

IS0 8503 - Caracteristicas da rugosidade de superficies de aço decapadas 
por projecçio de abrasivos; 

IS0 8504 - Métodos de preparaçio de superficies. 

Cada uma destas Normas lnternacionais esta, por sua vez, dividida ern partes 
separadas. 

A IS0 8501-1:1988, PreparaçBo de superficies de aço antes da aplicaçio de 
tintas e produtos sirnilares - AvaliaçBo visual da limpeza de superficies - 
Parte 1: Graus de enferrujamento e graus de preparaçao de superficies de 
aço sern revestirnento e de superficies de aço apds rernoçio total de carnadas de 
revestirnento pré-existentes, fornece especificaçbes escritas e exernplos 
fotograficos representativos de um nirmero de graus de enferrujarnento e 
graus de preparaçso. Quatorze desses exemplos fotograficos, de A Sa 2% a 
DSa3, mostrarn superficies de aço que forma sujeitas a decapagern por 
projecçio a sec0 corn abrasivos contendo areia de quartzo. 

A base deste Suplemento lnformativo deve-se ao facto de serem usados 
muitos abrasivos diferentes ern decapagern por projecçio. Urna vez que 
alguns abrasivos permanecem incrustados na superficie decapada por 
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projecçao a côr dos abrasivos afecta a aparência da superficie. Geralmente, O 
us0 de abrasivos escuros, tais como escorias de refinaria do cobre ou 
escorias de fornos de hulha dard origem, em geral, a uma aparência mais 
escura e baça do que se for usada areia. Alguns abrasivos methlicos duros, 
embora eles proprios n l o  tenham côr negra, também darao origem a uma 
aparência mais escura devido As sombras formadas pelos lados dos vales 
das picadas sobre a superficie decapada. 

Adicionalmente, O us0 de areia de quartz0 como abrasivo, esta sujeita a um 
numero de regulamentaçôes proibitivas em muitos paises, pelo que O seu 
us0 para as representaçdes fotograficas na IS0 8501-1:1988 n8o deve ser 
tomado como aprovaç8o geral para O seu uso. 

Este Suplemento lnformativo fornece exemplos fotograficos representativos 
de aço macio de grau de enferrujamento C, decapados por projecçso ao grau 
Sa 3, usando seis diferentes (metAlicos e n8o-metalicos) abrasivos, que sa0 
de us0 comun. Esta também incluida, por comparaçao, uma representaçao 
fotografica da superficie de aço original, isto 6 ,  da superficie antes da 
preparaçso. 

NOTA 1 Este Suplernento lnforrnativo B I S 0  8501-1 c o n t h  O texto em três linguas 
oficiais da ISO, norneadarnente Inglês, Frances e Russo. Tarnb6rn cont6rn os seguintes 
anexos, dando O texto equivalente noutras linguas, publicado sob a responsabilidade 
dos respectivos organisrnos indicados: 

Anexo A: Sueco (SIS) 

Anexo B: Alernao (DIN) 

Anexo C: Holandes ("I) 

Anexo D: ltaliano (UNI) 

Anexo E: Espanhol (AENOR) 

Anexo F: Portugues (IPQ) 

Anexo G: Arabe (SASO) 

Anexo H: Japonês (JISC) 

Anexo J: Chinês (CSBTS) 
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Português 

1 Objectivo 

Este Suplernento lnformativo B IS0 8501-1 fornece a esta Norma exemplos 
fotogrhficos representativos das rnudanças de cor conferidas ao aço que é 
decapado por projecçlo a sec0 ao grau de preparaçao Sa 3 com diferentes 
abrasivos methlicos e nio-metalicos. 

Devera ser lido em conjunto com a IS0  8501-1. 

2 Referências 

IS0 8501-1:1988, Preparaçdo de superficies de aço anres da aplicaçio de 
rintas e produros similares - Avaliaçdo visual da limpeza de superficies - 
Parte 1: Graus de enferrujamento e graus de preparaçdo de superficies de 
aço Sem revesrimento e de superficies de aço apos remoçBo roral de 
camadas de revestimento pré-existentes. 

IS0 8503-2:1988, PreparaçBo de superficies de aço antes da aplicaçBo de 
tintas e produtos similares - Caracteristicas de rugosidade de superficies de 
aço decapadas por projecçdo de abrasivos - Parte 2: Caracrerizaçio de um 
perfil de uma superficie de aço decapada por projecçdo de abrasivos - 
Mérodo dos comparadores. 

IS0 11124-2:1993, Preparaçdo de superficies de aço antes da aplicaçBo de 
tintas e produros similares - Especificaçdes de abrasivos rnetalicos para 
decapagern por projecç8o - Parte 2: Granalhas angulares de aço ternperado. 

IS0 11124-3:1993, Preparaçdo de superficies de aço antes da aplicaçdo de 
tintas e produros similares - Especificaçdes para abrasivos rnefalicos para 
decapagern por projecça'o - Parte 3: Granalhas esfericas e angulares de ferro 
fundido de elevado teor em carbono. 

IS0  11125-3:1993, Preparaçiio de superficies de aço antes da aplicaçBo de 
tintas e produros sirnilares - Métodos de ensaio de abrasivos metAlicos para 
decapagern por projecç6o - Parte 3: Deterrninaça'o da dureza. 

IS0 11126-3:1993, PreparaçBo de superficies de aço anres da aplicaçdo de 
tintas e produros similares - Especificaçdes de abrasivos nâo-metalicos para 
decapagern por projecça'o - Parte 3: Escdrias da refinaria do cobre. 
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IS0 11126-4:1993, PreparaçBo de superficies de aço antes da aplicaçCo de 
tintas e produtos similares - EspecificaçBes de abrasivos nao-metalicos para 
decapagem por projecçao - Parte 4: Escoria de forno de hulha. 

3 Procedimento para a avaliaçtio visual das superficies de aço 

Colocar a fotografia apropriada da ISO8501-1 junto e no mesmo plano da 
superficie de aço a ser avaliada. 

Registar a avaliaçlo como O grau mais proximo, em aparência, à da superficie de 
aço. 

Se a aparência da superficie a ser avaliada é diferente da que esta ilustrada na 
IS0 8501-1, usar os exemplos dados neste Suplemento lnformativo como um 
guia para a mudança da profundidade e tom da c6r que pode ser devida ao 
abrasivo usado para preparar a superficie. 

Os exemplos ilustrados neste Suplemento lnformativo correspondem 8s 
descriçbes escritas na IS0 8501-1, como preparaçlo ao grau Sa 3. 

Em todos os casos, devera verificar-se conformidade entre a avaliaçlo e as 
descriçbes escritas para os graus de preparaçlo dados na IS0 8501-1. 

NOTA2 IS0  8501-1 dd urna descriçao escrita da aparencia da superficie depois da 
operaçao de lirnpeza juntarnente corn exernplos fotogrdficos representativos. 

4 Fotografias 

Os exemplos fotograficos representativos dados neste Suplemento Infor- 
mativo foram preparado com decapagem de aço macio enferrujado ao grau 
C, por projecçlo de abrasivo, até obtençlo do grau de decapagem Sa3, 
como especificado na IS0 8501-1 com seis abrasivos diferentes de us0 
comun. Para comparaçlo visual é incluida uma fotografia da superficie de 
aço original. 

Os abrasivos foram escolhidos para permitir obter u m  perfil de superficie 
aMédio)) como descrito na IS0 8503-2. As fotografias foram obtidas 
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Português 

rnascarando progressivarnente uma chapa de aço rnacio ern faixas e 
decapando por projecçâo a superficie assirn exposta, corn O grau de 
enferrujamento C, corn um abrasivo diferente para cada faixa a preparar ao 
grau Sa 3. Houve O cuidado de protejer previarnente as faixas preparadas 
aquando da decapagem das outras faixas. A chapa foi fotografada pouco 
depois de terminar a decapagern por projecçâo de modo a evitar a 
deterioraçâo das superficies acabadas de preparar. 

As fotografias ilustram as diferenças na aparência da superficie, incluindo a 
c6r, que s80 obtidas quando O rnesmo substrat0 é preparado com 
decapagern por projecçâo corn diferentes materiais abrasivos ao mesrno 
grau de preparaçâo. As fotografias ilustram a aparência da superficie 
tipicamente obtida, usando cada abrasivo sob as condiçdes descritas acima, 
devendo contudo notar-se que na prhtica podern ser obtidas variaçdes. 

O abrasivo esférico de ferro fundido de elevado teor ern carbon0 usado foi 
do grau S 100 conforme especificado na IS0  11124-3. O abrasivo angular de 
aço ternperado usado estava de acordo corn O grau G 070 da IS0 11 124-2. Os 
dois abrasivos angulares de aço usados estavarn de acordo corn O grau 
G 070 da IS0  11124-3. As suas durezas deterrninadas pelo metodo descrito 
na IS0  11 125-3, estâo indicadas nas legendas das respectivas fotografias. Os 
abrasivos de escorias da refinaria do cobre e dos fornos de hulha usados, 
estavarn ern conformidade corn O especificado na IS0 11 126-3 e IS0 11 126-4, 
respectivarnente. 
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Chapa de aço macio original 

Grau de enferrujamento C 

Abrasivo esférico de ferro fundido de elevado teor em carbon0 

Grau S 100 

Dureza Vickers de 390 HV a 530 HV 

Abrasivo angular de aço 

Grau G 070 

Dureza Vickers de 390 HV a 530 HV 

Abrasivo angular de aço 

Grau G 070 

Dureza Vickers de 700 HV a 950 HV 

Abrasivo angular de aço temperado 

Grau G 070 

Escoria da refinaria do cobre 
~ 

Escoria de fornos de hulha 

Figura 1 - Planta e sequência dos exemplos fotogri4ficos representativos 
apensos 
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