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BS 7079 : Part Al  : Supplement 1 : 1996 

National foreword 

This Part of ES 7079 has been prepared by Technical Committee STUB 1. 
It is identical with IS0 8501-1 : Informative Supplement : 1994 
Preparation of steel substrates before application of paints und 
related products - V i w d  rrssc?ssmc?nt of surface cleanliness - 
Representative photographic examples of the change of appearance 
imparted to steel when blast-cleaned with diflerent abrmives 
published by the International Organization for Standardization (ISO). 
This edition supersedes BS 7079 : Part Al : Supplement 1 : 1989 which is 
withdrawn. 
The differences between this standard and BS 7079 : Part Al : 
Supplement 1 : 1989 are that this edition makes reference to 
internationally agreed specifications for abrasives, and the hardness 
ranges for some abrasives have been changed. 
NOTE For casc of usc of this standard u.sers may find i l  convenient to remove page T and re-insert 
it on the pagr faring the photographic examples 

Cross-references 
International standard 

IS0 8501-1 : 1988 

IS0 8503-2 : 1988 

IS0 11124-2: 1993 

IS0 11124-3 : 1993 

IS0 11125-3: 1993 

IS0 11126-3 : 1993 

IS0 1 1 i 26-4 : 1993 

Corresponding British Standard 
BS 7079 Preparation of steel substrates before 
application of paints and related products 
Group A : Visual assessment of surface 
cleanliness 
Part AI : 1989 Speczyication f o r  rust grades and 
preparation grades of wicoated steel substrates 
and of steel substrates after overall removal of 
previous coatings 
(Identical) 
Group C : Surface roughness characteristics of 
blast-cleaned steel substrates 
Part C2 : 1989 Method for  the grading of surface 
profile of abrasively blast-cleam.rl steel w i n g  a 
comparator 
(Identical) 
Group E : Metallic blast-rbaning abrusi,iies 
Part E2 : 1994 Specification fo r  chilled-iron grit 
(Identical) 
Part E3 : 1904 Specification fo r  cast-steel shot and 
grit 
(Identical) 
Part E 8  : 1994 Method for &temination of 
hardness 
(Identical) 
Group F : Non-metallic blast-cleaning abrmioes 
Part F:j : 1994 Specification for copper refinery 
slag 
(Identical) 
Part F4 : 1994 Specijzcation for coal furnace s l a g  
(Identical) 

Compliance with a British Standard does not of itself confer 
immunity from legal obligations. 
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All rights reserved. Unless otherwise specified, no part of this publication may be reproduced or 
utilized in any form or by any means, electronic or mechanical, including photocopying and microfilm, 
without permission in writing from the publisher. / Droits de reproduction réservés. Sauf prescription 
différente, aucune partie de cette publication ne peut être reproduite ni utilisée sous quelque forme 
que ce soit et par aucun procédé, électronique ou mécanique, y compris la photocopie et les 
microfilms, sans l'accord écrit de l'éditeur. 
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IS0 8501 -1 : 1988/Suppl: 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 with the International Electrotechnical Commission 
(IEC) on ail 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 1: Rust grades and preparation grades of uncoated steel 
substrates and of steel substrates after overall removal of previous 
coatings 

- Informative Supplement to part I :  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 
informatif à I'ISO 8501-1. 

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

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

- Partie 7: Degrés de rouille et degrés de préparation das subjectiles 
d'acier non recouverts et des subjectiles d'acier après décapage sur 
toute la surface des revêtements précédents 

- Supplément informatif à la partie 7: 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 et 
imperfections de surface 
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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 to part 1: Representative photographic 
examples of the change of appearance imparted to 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 will be exposed and for the protective coating system to 
be used; 

- within the capability of the cleaning procedure specified. 

The four International Standards referred to above deal with the following 
aspects of preparation of steel substrates: 

IS0 8501 - Visual assessment of surface cleanliness; 

IS0 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 - Pari I :  
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 2H to D Sa 3, show steel surfaces that have been subjected 
to dry blast-cleaning with abrasives containing quartz sand. 
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IS0  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, will 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 IS0 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, ¡.e. the surface before preparation, is also included. 

NOTE 1 This Informative Supplement to IS0 8501-1 contains the text in the three official 
languages of ICO, 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 (IPQ) 

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 dry 
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 I :  
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. 

I S 0  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 11 126-4:1993, 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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IS0 8501 -1: 1988/S~ppl:1994(E) 

3 Procedure for visual assessment of steel substrates 

Place the appropriate photograph given in IS0 8501-1 close to, and in the 
plane of, the steel surface to be assessed. 

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

If the appearance of the surface to be assessed is different from that 
illustrated in I S 0  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 all cases, compliance shall be assessed against the written descriptions 
for the preparation grades given in IS0 8501-1. 

NOTE2 ISO8501-1 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 mild steel of rust grade C 
to preparation grade Sa 3, as specified in IS0 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/Suppl: 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 IS0 11124-2. The two steel grit abrasives were in 
accordance with grade G 070 of IS0 11 124-3. Their hardnecses, 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 I S 0  11 126-4 respectively. 
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IS0 8501-1 :1988/S~ppl:1994(E) 

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 

Vickerc hardness 390 HV to 530 HV 

Steel grit 

Grade G 070 

Vickers hardness 700 HV to 950 HV 

Chilled-iron grit 

Grade G 070 

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/Suppl: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 rouille et degrés de préparation des subjectiles 
d'acier non  recouverts et des subjectiles d'acier après 
décapage sur toute la surface des revêtements précédents 

Supplément informatif 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 l'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) le profil 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 exictantes 
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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 subjectiie 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 l'évaluation de la propreté d'un subjectile; 

IS0 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. 

VISO 8501-1:1988, 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 et degrés de préparation des 
subjectiles d'acier non recouverts er des subjectiles d'acier après décapage 
sur route la surface des revêremenr 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 211 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/Suppl:1994( F) 

Le présent Supplément informatif a été ajouté car un certain nombre 
d'abrasifs différents sont utilisés pour le décapage. Comme il 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 l'lS08501-1:1988 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 6: allemand (DIN) 

Annexe C néerlandais ("I) 

Annexe D italien (UNI) 

Annexe E: espagnol (AENOR) 

Annexe F: portugais (IPQ) 

Annexe G: arabe (SAS01 

Annexe H: japonais (JISC) 

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

1 Domaine d'application 

Le présent Supplément informatif a 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 IWO 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 I :  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 /SO. 

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. 

IS0 1 1 125-3:1993, 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  1 1 126-3:1993, 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/S~ppl:1994(F) 

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

I S 0  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 l'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 être dû à l'abrasif utilisé pour préparer le 
su bjectile. 

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 être appréciée dans tous les cas 
pour les degrés de préparation indiqués dans I'ISO 8501-1. 

NOTE 2 L'ICO 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. Un cliché du subjectile d'acier est inclus pour comparaison visuelle. 

13 
COPYRIGHT British Standards Institution on ERC Specs and Standards
Licensed by Information Handling Services
COPYRIGHT British Standards Institution on ERC Specs and Standards
Licensed by Information Handling Services

   中
国

石
油

论
坛

www.pet
ro

bbs.c
om



= L b Z V b b ï  0535700 193 W 

IS0 8501 -1 : 1988/S~ppl: 1994lF) 

Les abrasifs ont été choisis pour donner un profil de surface «moyen», 
comme décrit dans I'ISO 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 rouilleC 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 
I'ISO 11 124-3. Leurs duretés, déterminées par la méthode décrite dans 
I'ISO 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 
I'ISO 11 126-4, respectivement. 
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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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MCO 8501-1 :1988/non.:1994(P) 

pe3ynb~a~e IlpMMeHeHMR â6Pa3MBHblX MaTepManOB TeMHOTO UBeTa, TaKMX KaK 

OqMUeHHaR Melb M iUnaKH KOKCOBOn !TìaBKM. o 6 p a 6 0 ~ a ~ ~ b i e  IìOBepXHOCTM 

nOnHOCTbK) npMO6peTaDT 6onee TeMHbli UBeT M CTaHOBRTCFI 6onee TYCKJlblMM, 

a6pa3HBbi, He MMCK)UMe CaMM TeMHOrO UBeTâ, 6yny-r CnOC06CTBOBaTb 

IlOTeMHeHMK) M3-3a TeHefi, C03nâBaeMblX rnY60KMMM M3bR3BfleHMRMM Ha 

IlOBepXHOCTRX, n0nBeprH)TbiX CTpynHOn O'iMCTKe. 

qeM npu M C ~ O ~ ~ ~ O B ~ H H M  necKa. HeKoTopbie Tsepnbie MeTannwecKMe 

KpOMe Toro, n p ~  M C ~ O ~ ~ ~ O B ~ H M M  Ksapuesoro nema B Karlecree a 6 p a m ~ ~ o r o  
MaTepHana BO MHorMx mpaHax cnenye-r BbinonHmb uenbii pnn npaeun, 
orpaHnrmaiowx npnMeHeHne xoro necKa M H C ~ O ~ ~ ~ O B ~ H M ~  Ksapuesoro 
neCKa Ha @OTOrpa@MFiX B MCO 8501-1:1988 He nOnXH0 PaCCMaTpMBaTbCFI B 

KaqeCTBe o6uero o n o 6 p e ~ ~ n  I'IpHMeHeHMR er0. 
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M CO 8501 -1 : 1988/Aon .: 1 994(P) 

1 Obnacib npviMeHeHviR 

B HacromueM MH+opMauuo"oM JJononHeHw K VICO 8501-1 conepma-rcn 
+oTorpa@w TMnuwbix npMMepos M ~ M ~ H ~ H M H  weTa nosepxHocTeM, o6pa- 

nonroToBKM Sa 3, c M C ~ O ~ ~ ~ O B ~ H M ~ M  pa3nuq~bix MeTannwecKm M 

HeMeTannwecKMx a6pa3MBHbiX MaTepManoe. 

60TâHHblX WXOM CTPYHHOÜ OCIMCTKOW B COOTBCTCTBMM C VICO 8501-1, CTelìeHb 

Hacronuee AononHeHine cnenye-r npMMeHmb mecTe c VICO 8501-1. 

2 CCbUlKM 

Wco 11 125-311993. flOJJrOTOOSKa CTãnbHOÜ OCHOBbl nepefl HàHeCeHMeM KpaCOK 

M nono6~blx  IlOKPbITMÜ - MeTOnbI MCnblTaHUH MeTannMYeCKMX à6Pà3MBHblX 

~ a ~ e p u a n o r ,  nnH CT~YÜHOÜ OYMCTKM - Yacrb 3: OnpeneneHne ~sepnoc~w. 

MC0 11 126-3:1993, nonro~os~a CranbHoÜ OCHOBLI nepen HaHeceHueM KpacoK 
n nono6~brx IlOKpblTMÜ - TeXHUYeCKMe XapaKTepMCTMKM HeMeTanllMYeCKMX 
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MCO 1 1 126-4: 1993, nonroTo.oelca cranbtiofi ocHoBbi nepen HaHeceHMeM KpacoK 

a 6 p a m ~ ~ b r x  Marepuanoe nnR CT~YÜHOÜ OWCTKM - Yacn 4: WnaK KOKCOBO~ 

nnaBKM. 

M nono6~blx nOKPblTMh - TeXHMWCKMe XapaKTepMCTMKM HeMeTànJlMWCKUX 

3 a n ~ c a ~ b  oueHKy, cooTseTcTsyiouiyio na~óonee nonxonmueh nene" no 
BHeWHeMy BMny CTãnbHOk OCHOBbl. 

4 @oTorpaajilil 
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A 6 p a 3 u s b i  6binu Bbl6pâHbl  C UeflblO 06ecnew~b 'CpenHuM' npo@unb nosepx- 
HOOH, KaK  TO o n u c a H o  B VICO 8503-2. O o T o r p a @ m  6bina n o n y r e H a  n y T e M  

n o m e n o B a T e n b H o r o  H a H e c e H m  nonocatm M a c K u p o B o w o r o  noKpbiTuR H a  

OnHy nnaCTviHy y13 M R r K O i  CTanH H 06pa60TKOM CTpYhHOh OWICTKOh 

nOBepXHOCTU CO CTeIleHblO pXâBOCTl4 c C IlOMOUlblO pa3JlWiHbiX a6pa3MBOB LlnR 
K a M O Ü  flOflOCbl Il0 CTeIìeHH IlOLIrOTOBKH Sa3. Oco6oe BHMMaHMe 6bino 
y n e n e H o  3 a u u ~ e  p a H e e  nonroToBne"bix nonoc BO spem CTPYWHOW OWCTKM 

npyrux nonoc. B c K o p e  nome 3 a e e p u i e ~ u ~  CTPYMHOM OWCTKVI n n a c r u H a  6 b i n a  

c t$oTorpa@upoeana c TeM, w06bi ~136eXaTb y x y n u i e H u e  COCTOFIHHR TonbKo 

iITO 06pa60TaHHbiX nOBepXHOCTefi. 

Ha @ o T o r p a @ u u  n o ~ a 3 a ~ a  p a 3 ~ u u a  BO BHeuiHeM B u n e  noeepxnocreh, BKJW- 

a 6 p a 3 ~ 8 o a  npu CTPYMHOM o w c r K e  owux u Tex x e  OCHOB u no ontioü u TOM me 

06biq~0 n o n y r a e h n b i ü  npn u c n o n b 3 0 ~ a ~ u u  K a x n o r o  aópasuaa B YUIOBHRX, 

W R  UBeT, KOTOPblh MCHRCTCR B 3aBLlCHMOCTM OT npMMeHeHHFI pa3fll4'4HbiX 

CTeììeHYI nO~rOTOBKH. Ha @OTOrpa@iviU flOKa3aH BHelUHblÜ BHn nOBepXHOCTì4, 

OilUCaHHblX Bblllle, HO U I e n y e T  3aMeTHTb, W O  H a  npâKTMKe MOQT 6blTb 

nOfly.ieHbi pa3JivilrHbie BapMaHTbi. 

A 6 p a 3 u ~ .  K o T o p b i ü  n p u M e H R n c n  - BbicoKoyrneponucraR cranbHaR n u T a n  

npo6b CO CTefleHbiû s 100 B COOTBeTCTBVIU C TeM, KaK 3TO yKa3aHO B 

VICO 11 124-3. A 6 p a 3 u ~  - OT6eneHHaR rlyTyHHaR npoób, COOTBeTCTBOBaJla 

c r e n e H u  G 070 HCO 11 124-2. Asa a 6 p a 3 u ~ a  cTanbHoM npo6n C o o T B e m B o B a n u  

n e n e H u  G 070 HCO 11 124-3. TBepnocTb ~ T H X  a 6 p a 3 u ~ o s ,  onpenennehnaf l  

qacreü t$oTorpa@uii.  A6pa3inBbi - wnaw O w u e H H o ü  Menu u KOKCOBO~ 

MeTOLIOM, OflMCãHHblM B MC0 11 125-3, yKa3aHa B pa3nenaX COOTBeTCTBylOUL'lX 

flJlaBKH, yKa3aHbi B MC0 11 126-3 M VICO 11 126-4, COOTBCTCTBCHHO. 
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lil CO 8 50 i - 1 : 1 988/aon .: 1 994( P) 

CTaJlbHafl npo6b 

CieneHb G 070 

TBepflOflb no BHKKepCy 390-530 TB 

UlnaK KOKCOBOW nnasw 

PUCYHOK 1 - PacnonoxeHue u nocneaoBaTenbHotTb npunoxeHHbix 
@OTOrpa@Uh TUilUqHbIX npUMepOB 
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= 1624669 0535709 320 = 
IS0 8501-1 :1988/S~ppl:1994 

Annex A Annexe A IlpHnoxeHwe A 

Behandling av ståiytor före beläggning med målningsfärg och 
liknande produkter - Visuell utvärdering av ytrenhet - 

Del 1: 
Rostgrader och förbehandlingsgrader för obeiagt stål och för 
stål, från vars hela yta tidigare beläggning avlägsnats 

Icke bindande ti l lägg till Del 1: Representativa fotografiska 
exempel på förändringar av stålets utseende genom 
förbehandling med olika blästermedel 

Inledning 

Skyddsförmågan hos beläggningar på stål påverkas i hög grad av stålytans 
tillstånd omedelbarî före målning. De huvudsakliga faktorer som man vet 
påverkar resultatet är 

a) förekomst av rost och valshud; 

b) förekomst av ytföroreningar, inklusive salter, damm, oljor och fetter; 

c) ytråhet. 

I överensstämmelse harmed har I S 0  8501, IS0 8502 och IS0 8503 ut-arbetatc 
i avsikt att ge metoder för bestämning av dessa faktorer, medan IS0 8504 ger 
ledning beträffande tillgängliga förbehandlingsmetoder för rengöring av stål 
och om möjligheten att uppnå föreskrivna renhetsnivåer med var och en av 
dessa. 

Dessa internationella standarder innehåller inga rekommendationer om vilka 
rostskyddssystem som skall användas för stålytan. Inte heller innehåller de 
några rekommendationer om ytkvalitetskrav i enskilda fall, trots att 
ytkvaliteten kan ha en avgörande betydelse för valet av skyddsbeläggning 
och för dennas skyddsförmåga. Sådana rekommendationer återfinns i andra 
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Annex A Annexe A npmnoxeHme A 

Svensk 

dokument såsom nationella standarder och anvisningar. Det ankommer på 
användaren av dessa internationella standarder att säkerställa att föreskriven 
kvalitet 

- är förenlig med och Iämplig för de miljömässiga förhållanden som 
stålet kommer att utsattas för och för det rostskyddssystem som skall 
användas; 

- kan uppnås med den föreskrivna rengöringsproceduren. 

De ovannämnda fyra internationella standarderna behandlar följande: 

IS0 8501, Visuell utvärdering av ytrenhet; 

IS0 8502, Prov för utvardering av ytrenhet; 

IS0 8503, Karakterisering av ytråher hos blästrat stål; 

IS0 8504, Förbehandlingsmetoder för ytor. 

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

IS0 8501-1:1988, Behandling av sdlytor före beläggning med mdlningsfärg 
och liknande produkter - Visuell utvärdering av ytrenhet - Del 1: 
Rostgrader och förbehandlingsgrader för obelagt stdl och för sdl från vars 
hela yfa tidigare beläggning avlägsnats, ger verbala beskrivningar och 
representativa fotografiska exempel pa ett anta1 rostgrader och för- 
behandlingsgrader. Fjorton av dessa fotografiska exempel, A Sa 2H till 
D Sa 3, visar stålytor som har blästrats med blästermedel som innehåller 
kva rtssand. 

Anledningen till detta icke bindande tillägg är att manga olika blästermedel 
används för blästring. Eftersom en del blästermedel pressas fast på en 
blästrad yta påverkar blästermedlets färg ytans utseende. I allmänhet ger 
mörka blästermedel, såsom 'kopparslagg' och 'kolslagg', ett pa det hela 
taget mörkare, gradaskigare utseende än sand. En del hårda metalliska 
blästermedel ger, trots att de inte själva är svarta, ett mörkare utseende på 
grund av de skuggor som bildas av de djupa groparna i den blästrade ytan. 

Dessutom är kvartssand som blästermedel föremål för restriktioner i 
manga lander. Användningen av kvartssand i de fotografiska exemplen i 
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IS0 8501-1:1988/S~ppl:l994 
Annex A Annexe A lipinnoxewe A 

I S 0  8501-1:1988 bör inte uppfattas som ett generellt godkännande att 
använda sådan sand. 

Detta icke bindande tiiiägg visar representativa fotografiska exempei pa 
olegerat stål av rostgrad C, blästrat till förbehandlingsgrad Sa 3 rned sex 
olika (rnetaiiiska och icke-metaiiiska) biästermedei vilka används ailmänt. För 
jämförelse ingår också ett fotografi av den ursprungliga ståiytan, dvs flan 
före behandiing. 

ANM 1 Detta icke bindande tillägg till IS0 8501-1 innehhller texten pa de tre officiella 
ISO-språken, nämligen engelska, franska och ryska. Det innehåller ocksh följande 
biiagor (Annex) med motsvarande text på andra sprdk, pubiicerade pd respektive med- 
lemsorgans ansvar. 

Annex A Svenska (SIS) 

Annex B: Tyska (DIN) 

Annex C: Holländska (“I) 

Annex D: Italienska (UNI) 

Annex E: Spanska (AENOR) 

Annex F: Portugisiska (IPQ) 

Annex G: Arabicka (SACO) 

Annex H: Japanska (JISC) 

Annex J: Kineciska (CSBTS) 
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Svensk 

1 Omfattning 

Detta icke bindande tillägg till IS0 8501-1 visar representativa fotografiska 
exempel på färgförändringar hos ståi genom torrblästring till för- 
behandlingsgrad Sa 3 enligt I S 0  8501-1 med olika blästermedel. 

Det bör 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 11 124-311993, 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 nonmetallic blast-cleaning 
abrasives - Part 3: Copper refinery slag. 

IS0 1 126-411993, Preparation of steel substrates before application of paints 
and related products - Specifications for nonmetallic blast-cleaning 
abrasives - Part 4: Coal furnace slag. 
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Svensk IS0 8501-1 :1988/Suppl:1994 
Annex A Annexe A npirinoxeHirie A 

3 Tillvägagångssätt vid visuell utvärdering av ståiytor 

Lägg passande fotografi IS0 8501-1 tä t t  intill och i samma plan som den 
stålyta, som skall utvärderas. 

Notera som resultat av utvärderingen den grad som mest liknar stålytan. 

Om utseendet hos ytan som skall utvärderas avviker från det som visas i 
IS0 8501-1, använd exemplen i detta icke bindande tillägg för att påvisa de 
förändringar i kulörthet och kulörton, vilka kan hänföras till det blästermedel 
som använts vid förbehandlingen av ytan. 

Exemplen som visas i detta icke bindande tillägg svarar mot beskrivningen i 
ord av förbehandlingsgrad Sa 3 enligt IS0  8501-1. 

I samtliga fall skall överensstämmelse rada med beskrivningarna i ord av 
förbehandlingsgraderna i IS0 8501-1. 

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

4 Fotografier 

De representativa fotografiska exemplen som ingår i detta icke bindande 
tillägg avser en yta av olegerat stål av rostgrad C, vilken blästrats till 
förbehandlingsgrad Sa 3 enligt IS0 8501-1, med sex olika blästermedel som 
används allmänt. Ett fotografi av den ursprungliga stålytan ingår också för 
visuell jämförelse. 

Blästermedlen har valts för att åstadkomma en "medium" ytprofil enligt 
IS0 8503-2. Fotografiet erhölls genom att med hjäip av maskering successivt 
frilägga olika fält på en plat av olegerat stål av rostgrad C, och blästra de 
olika falten till förbehandlingcgrad Sa 3 vart och ett med ett visst 
blästermedel. Försiktighet iakttogs för att skydda tidigare behandlade fält. 
Platen fotograferades kort tid efter blästringen för undvikande av angrepp på 
de nyframställda ytorna. 
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Svenck 

Fotografiet illustrerar skillnaderna i ytutseende, inklusive kulör, som erhålls 
när samma yta blästras med olika blästermedel till samma för- 
behandlingsgrad. Fotografiet illustrerar ytans utseende så som den blir när 
man använder vart och ett av blästermedlen vid de ovan beskrivna 
betingelserna, men det bör observeras att resultatet kan variera vid den 
praktiska tillämpningen. 

Blästermedlet 'högkolhaltig stålsand' som använts var av "grade S 100" 
enligt IS0 11 124-3. 'Tackjärnsgranulatet" var av 'grade G 070" enligt 
IS0 11124-2. De två slagen av 'stålgranulat' var av "grade G 070' enligt 
IS0 11124-3. Deras hårdhet, bestämd enligt den metod som beskrivs i 
IS0 11 125-3, anges i bildtexten till ifrågavarande del av fotografiet. 
Blästermedlen 'kopparslagg' och "kolslagg" specificeras i I S 0  11 126-3 resp 
IS0 11 126-4. 
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Svensk IS0 8501 -1 :1988/Suppl:1994 
Annex A Annexe A IlpvinoxeHvie A 

Ursprunglig piåt av olegerat ståi 

Rostgrad C 

Högkolhaltig ståisand 

Grade S 100 

Vickershårdhet 390 HV till 530 HV 

Stålgranulat 

Grade G 070 

Vickershårdhet 390 HV till 530 HV 

Stålgranulat 

Grade G 070 

Vickershårdhet 700 HV till 950 HV 

Tac kjärnsgran u lat 

Grade G 070 

Kopparslagg 

Ko I SI a gg 

Figur 1 - Uppställning och ordningsföljd för de representativa fotografiska 
exempel som medtagits 
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IS0 8501 -1 : 1988/S~ppl:1994 

Annex B Annexe B ilpmoxceHMe B 

Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung der 
Oberflächenreinheit - 
Teil 1: 
Rostgrade und Vorbereitungsgrade von unbeschichteten 
Stahloberflächen nach ganzflächigem Entfernen vorhandener 
Beschichtungen 

Informative Ergänzung zu Teil 1: Repräsentative photographische 
Beispiele für die Veränderung 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 beeinflußt. 
Von grundlegendem Einfluß für dieses Verhalten sind: 

a) Rost und Walzhaut; 

b) Oberflächenverunreinigungen, einschließlich Salze, Staub, Öle und 
Fette; 

c) Rauheit. 

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

Diese Internationalen Normen enthalten keine Empfehlungen für die auf die 
Stahloberfläche aufzutragenden Beschichtungssysteme. Sie enthalten auch 
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Deutsch 

keine Empfehlungen für die in bestimmten Fällen an die Oberflächenqualität 
zu stellenden Anforderungen, obwohl die Oberflächenqualität einen 
unmittelbaren Einfluß 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 müssen dafür 
sorgen, daß die Oberflächenqualitäten 

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

- mit dem vorgeschriebenen Reinigungsverfahren erreicht werden 
können. 

Die vorstehend erwähnten vier Internationalen Normen behandeln die 
folgenden Aspekte der Vorbereitung von Stahloberflächen: 

IS0 8501, Visuelle Beurteilung der Oberflächenreinheir; 

I S 0  8502, Prüfungen zur Beurteilung der Oberflächenreinheic 

I S 0  8503, Rauheitskenngrößen von gestrahlten Stahloberflächen; 

I S 0  8504, Verfahren für die Oberflächenvorbereitung. 

Jede dieser Internationalen Normen ist wiederum in Teile aufgeteilt. 

IS0 8501-1:1988, Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auffragen von 
Beschichrungssroffen - Visuelle Beurteilung der Oberflächenreinheit - 
Teil 1: Rosrgrade und Vorbereirungsgrade von unbeschichreten Srahl- 
oberflächen und Stahloberflächen nach ganzflächigem Entfernen vor- 
handener Beschichtungen, enthält Beschreibungen und repräsentative 
photographische Beispiele für eine Reihe von Rostgraden und Oberflächen- 
vorbereitungsgraden. 14 dieser photographischen Beispiele (A Sa 2% bis 
D Sa 3) zeigen Stahloberflächen, die durch trockenes Strahlen mit 
quarzsandhaltigen Strahlmitteln vorbereitet wurden. 

Die Grundlage für diese Informative Ergänzung ist, daß viele unterschiedliche 
Strahlmittel zum Strahlen verwendet werden. Da etwas Strahlmittel durch 
Einschießen von Körnern oder Kornbruchstücken in der gestrahlten 
Oberfläche festgehalten wird, beeinflußt die Farbe des Strahlmittels den 
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Farbton der Oberfläche. Allgemein führt die Verwendung von dunkel- 
gefärbten Strahlmitteln, wie Kupferhütten- oder Schmelzkammerschlacke, zu 
einem insgesamt dunkleren und matteren Aussehen als wenn Quarzsand 
verwendet wird. Auch einige harte metallische Strahlmittel erzeugen wegen 
der Schatten, die durch die tiefen Täler auf der gestrahlten Oberfläche 
entstehen, ein dunkleres Aussehen, obwohl sie selbst nicht schwarz gefärbt 
sind. 

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

Diese Informative Ergänzung enthält repräsentative photographische 
Beispiele für warmgewalzten Stahl mit Rostgrad C, der mit sechs 
unterschiedlichen, allgemein verwendeten Strahlmitteln (metallisch und 
nichtmetallisch) bis zum Oberflächenvorbereitungsgrad Sa 3 gestrahlt wurde. 
Zum Vergleich wird auch eine photographische Aufnahme der 
ursprünglichen Stahloberfläche, d.h. vor der Oberflächenvorbereitung, 
gezeigt. 

ANMERKUNG 1 Diese Informative Ergänzung zu IS0 8501-1 enthält den Text in den 
drei offiziellen ISO-Sprachen, d.h. in Englisch, Französisch und Russisch. Sie enthält 
außerdem die folgenden Anhänge mit dem gleichen Text in anderen Sprachen, 
welcher unter der Verantwortung der jeweils angegebenen Mitgliedskörperschaft 
veröffentlicht wird: 

Anhang A: Schwedisch (SIS) 

Anhang B: Deutsch (DIN) 

Anhang C: Niederländisch ("I) 

Anhang D: Italienisch (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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1 Zweck 

Diese Informative Ergänzung zu IS0 8501-1 gibt repräsentative photo- 
graphische Beispiele f ü r  die Farbänderung von Stahl, wenn dieser mit 
unterschiedlichen metallischen und nichtmetallischen Strahlmitteln bis zum 
Oberflächenvorbereitungsgrad 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, Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung der Oberflächenreinheit - 
Teil 7: Rostgrade und Vorbereitungsgrade von unbeschichteten Stahlober- 
flächen und Stahloberflächen nach ganzflächigem Entfernen vorhandener 
Beschichtungen. 

IS0 8503-2:1988, Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Rauheitskenngrößen von gestrahlten Stahl- 
oberflächen - Teil 2: Verfahren zur Prüfung der Rauheit von gestrahltem 
Stahl - Vergleichsmusterverfahren. 

IS0 11 124-21993, Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Anforderungen an metallische Strahlmittel - Teil 2: 
Hartguß, kantig. 

IS0 11 124-3:1993, Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Anforderungen an metallische Strahlmittel - Teil 3: 
Stahlguß mit hÒhem Kohlenstoffgehalt, kugelig und kantig. 

IS0  11 125-3:1993, Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Prüfverfahren für metallische Strahlmittel - Teil 3: 
Bestimmung der Härte. 

IS0 11 126-3:1993, Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Anforderungen an nichtmetallische Strahlmittel - 
Teil 3: Kupferh üttenschlacke. 
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Annex B Annexe B npmoxetiwe B 

IS0 1 11 26-4: 1993, Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Anforderungen an nichtmetallische Strahlmittel - 
Teil 4: Schmelzkammerschlacke. 

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 Stahloberfläche zu halten. 

Als Ergebnis der Beurteilung ist der Grad festzuhaken, der dem 
Erscheinungsbild der Stahloberfläche am nächsten kommt. 

Falls sich das Aussehen der zu beurteilenden Oberfläche vom dem in 
IS0  8501-1 wiedergegebenen Aussehen unterscheidet, sind die Beispiele in 
dieser Informativen Ergänzung als Anhalt für die Änderungen in Farbtiefe 
und Farbton zu verwenden, die durch das zur Vorbereitung der Oberfläche 
verwendete Strahlmittel bedingt sein können. 

Die in dieser Informativen Ergänzung wiedergegebenen Beispiele 
entsprechen den Beschreibungen für den Oberflächenvorbereitungsgrad Sa 3 
in IS0 8501-1. 

In allen Fällen muß festgestellt werden, ob Übereinstimmung mit den 
Beschreibungen für die Oberflächenvorbereitungsgrade in IS0 8501-1 
besteht . 
ANMERKUNG 2 
nach der Vorbereitung, zusammen mit repräsentativen photographischen Beispielen. 

I S 0  8501-1 enthält Beschreibungen des Aussehens der Oberíläche 

4 Photographische Vergleichsmuster 

Die in dieser Informativen Ergänzung enthaltenen repräsentativen photo- 
graphischen Beispiele wurden durch Strahlen von warmgewalztem Stahl mit 
Rostgrad C bis zum Oberflächenvorbereitungsgrad Sa 3 mit sechs 
unterschiedlichen, allgemein verwendeten Strahlmitteln hergestellt. Für 
visuelle Vergleichszwecke wird auch eine photographische Aufnahme der 
ursprünglichen Stahloberfläche gezeigt. 
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Die Strahlmittel wurden so gewählt, daß sich ein Rauheitsgrad "mittel" nach 
IS0 8503-1 ergibt. Das photographische Vergleichsmuster wurde erhalten, 
indem eine einzige Platte aus warmgewalztem Stahl fortschreitend 
streifenweise abgedeckt und die jeweils freigebliebene Oberfläche mit 
Rostgrad C bis zum Oberflächenvorbereitungsgrad Sa 3 mit einem anderen 
Strahlmittel für jeden Streifen gestrahlt wurde. Dabei wurde dafür Sorge 
getragen, daß beim Strahlen weiterer Streifen die vorher vorbereiteten 
Streifen geschützt waren. Die Platte wurde kurz nach dem Strahlen 
photographiert, um eine Beeinträchtigung der frisch vorbereiteten 
Oberflächen zu vermeiden. 

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

Das verwendete Stahlguß-Strahlmittel mit hohem Kohlenstoffgehalt, kugelig, 
entsprach Grad S 100 nach IS0 11 124-3, das Hartguß-Strahlmittel, kantig, 
Grad G 070 nach IS0 11124-2. Die beiden kantigen Stahlguß-Strahlmittel 
entsprachen Grad G 070 nach IS0 11124-3. Ihre Härte, bestimmt nach dem in 
IS0 11125-3 beschriebenen Verfahren, ist bei den Angaben zu den 
entsprechenden Teilen des Vergleichsmusters vermerkt. Kupfer- 
hüttenschlacke und Schmelzkammerschlacke sind in IS0 11 126-3 bzw. 
IS0 11 126-4 festgelegt. 
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Platte aus warmgewalztem Stahl, Originalzustand 

Rostgrad C 

Stahlguß-Strahlmittel mit hohem Kohlenstoffgehalt, kugelig 

Grad S 100 

Vickershärte 390 HV bis 530 HV 

Stahlguß-Strahlmittel, kantig 

Grad G 070 

Vickershärte 390 HV bis 530 HV 

Stahlguß-Strahlmittel, kantig 

Grad G 070 

Vickershärte 700 HV bis 950 HV 

Hartguß-Strahlmittel, kantig 

Grad G 070 

Kupferhüttenschlacke 

Bild 1 - Anordnung und Reihenfolge der beigefügten photographischen 
Beispiele 
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Nederlands IS0 8501 -1 :1988/S~ppl:1994 
Annex C Annexe C npmoxceme C 

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 

Informatieve Aanvull ing op deel 1: Foto van representatieve 
voorbeelden van de verandering in het vóórkomen van Staal 
ten gevolge van stralen met  verschillende straalmiddelen 

Inleiding 

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 I S 0  8501, IC0 8502 en I C 0  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 zi j  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 als 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; 

I S 0  8502 - Proeven ter beoordeling van oppervlaktereinheid; 

IS0 8503 - Kenmerken van oppervlakteruwheid van gestraalde staal- 
ondergronden; 

IS0 8504 - Methoden van oppervaktevoorbewerking. 

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

IS0  8501-1 :1988, Voorbehandeling van staal voor het opbrengen van verf en 
aanvetwante Produkten - Visuele beoordeling van oppervlaktereinheid - 
Dee1 1: Roestgraden en reinheidsgraden van onbedekt staal en van staal 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 DSa3, tonen staaloppervlakken die drooggestraald zijn met een 
straalmiddel dat kwartszand bevat. 
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Annex C Annexe C IlpHnoxceHMe C 

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 vóórkomen van het 
oppervlak. Het gebruik van donker gekleurde straalmiddelen, zoals koperslak 
en hoogovenslak, zal in het algemeen een vóórkomen 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 vóórkomen tot gevolg hebben ten gevolge van de 
schaduwwerking van de steile putjes in het gestraalde oppervlak. 

Een reden voor het opstellen van deze Informatieve 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 
IS0  8501-1:1988 moet niet worden opgevat als een algemeen fiat voor het 
gebruik daarvan. 

Deze Informatieve 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-metallische) 
straalmiddelen. Ter vergelijking is ook een afbeelding toegevoegd van het 
oorspronkelijke, dwz. nog niet gestraalde, staaloppervlak. 

OPMERKING 1 Deze informatieve Aanvulling op IS0 8501-1 bevat de tekst in de drie 
officiële ISO-talen, Engels, Franc 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 ("I) 

Bijlage O: Italiaans (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 Informatieve Aanvulling op ISO8501-1 geeft een foto met repre- 
sentatieve voorbeelden van de kleurveranderingen die optreden wanneer 
Staal drooggestraald wordt met verschillende metallische en niet-metallische 
straalmiddelen tot reinheidsgraad Sa 3 volgens IS0 8501-1. 

Het moet gelezen worden tezamen met IS0 8501-1. 

2 Verwijtingen 

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 staal en van Staal 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 
vergelijkingspro fielen. 

IS0 11 124-2:1993, Voorbehandeling van Staal voor het opbrengen van verfen 
aanverwante Produkten - Specificaties voor metallische straalmiddelen - 
Deel 2: Wit gietijzergrit. 

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

IS0 11125-3:1993, Voorbehandeling van Staal voor her opbrengen van verfen 
aanverwante Produkten - Beproevingsmethoden voor metallische straal- 
middelen - Deel 3: Bepaling van de hardheid. 

I 
I 
I 
I 
I 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
m 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

I 
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. 

44 

I 
I COPYRIGHT British Standards Institution on ERC Specs and Standards

Licensed by Information Handling Services
COPYRIGHT British Standards Institution on ERC Specs and Standards
Licensed by Information Handling Services

   中
国

石
油

论
坛

www.pet
ro

bbs.c
om



I = Lb24669 0535727 336 = 
Nederlands 

8 

I 
8 

I 
1 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
8 
I 
I 
I 

IS0 8501-1 :1988/Suppl:1994 
Annex C Annexe C IlpnnoxeHne C 

IS0 11 126-4:1993, Voorbehandeling van staal voor het opbrengen van ved en 
aanverwante Produkten - Specificaties voor niet-metallische straal- 
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, in hetzelfde vlak. 

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

Als het vóórkomen van het te beoordelen oppervlak afwijkt van het 
voorbeeld zoals gegeven in IS0 8501-1, gebruik dan de voorbeelden uit deze 
Informatieve 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 Informatieve 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 
I S 0  8501-1 gegeven worden. 

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

4 Foto 

De foto met representatieve voorbeelden die in deze Informatieve Aanvulling 
wordt gegeven is van zacht staal met roestgraad C dat tot reinheidsgraad 
Sa 3, volgens IS0 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 vóórkomen, inclusief de 
kleur, van het oppervlak wanneer dezelfde ondergrond met verschillende 
straalmiddelen tot dezelfde reinheidsgraad wordt gestraald. De foto laat het 
vóórkomen 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 11 124-2. De twee staalgrit straalmiddelen 
waren klasse G 070 volgens IS0 11 124-3. Hun hardheden, bepaald 
volgens de methode gegeven in IS0 11125-3, 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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Oorspronkeiijke piaat van zacht staai 

Roestgraad C 

Hoog-kooistof gietstaaishot 

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 

Ko pers I a k 

I-- ~ Hoogovensla k 

Figuur 1 - Rangschikking en volgorde van de representatieve 
voorbeelden op de toegevoegde foto 

47 
COPYRIGHT British Standards Institution on ERC Specs and Standards
Licensed by Information Handling Services
COPYRIGHT British Standards Institution on ERC Specs and Standards
Licensed by Information Handling Services

   中
国

石
油

论
坛

www.pet
ro

bbs.c
om



U 
U 
U 

U 
U 
U 
U 

U 

U 
U 

U 
U 

U 
U 

U 
U 
U 
U 

I 
U 

U 
U 
U 

U 

Italiano 

m 162i.1669 0535730 720 m 

IS0 8501-1 :1988/Suppl:1994 
Annex D Annexe D IlpMnoxeHMe 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 

Introduzione 

La prestazione dei rivestirnenti protettivi di pitture e prodotti affini applicati 
su acciaio è influenzata in misura significativa dallo stato della superficie di 
acciaio irnrnediaternente prima della verniciatura. I principal¡ fattori noti Che 
influenzano questa prestazione sono: 

a) la presenza di ruggine e di calamina; 

b) la presenza di agenti contarninanti la superficie, corne sali, polveri, oli 
e grassi; 

c) la rugosità superficiale. 

Le Norme internazionali IS0 8501, IS0 8502 e IS0 8503 sono state preparate 
per fornire rnetodi di valutazione di questi fattori, rnentre la I S 0  8504 fornisce 
una guida dei metodi di preparazione esistenti per la pulitura delle superfici 
di acciaio, indicando la capacita di ciascuno di raggiungere i livelli specificati 
di pulitura. 
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Italiano 

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 pu0 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 sara esposto, sia per il sistema di rivestimento protettivo da 
usare; 

- ne¡ limiti di capacità del processo 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 - Mefodi di preparazione delle superfici 

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

La IS0 850 1-1 : 1988, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applica- 
zione di pitture e prodotti affin¡ - 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 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 2H 
fino a DSa 3, mostrano superfici di acciaio Che sono state sottoposte a 
sabbiatura a secco con abrasivi contenenti sabbia di quarzo. 

La base di quest0 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 per sé non siano di colore nero, daranno un aspetto 
più scuro dovuto alle ombre formate dalla rugosità profonda sulla superficie 
sab biata. 

Inoltre 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 irnpiego. 

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

NOTA 1 Questo Supplemento informativo alI'lS0 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 responsabilità dei rispettivi organismi di 
seguito indicati: 

Allegato A: svedese (SIS) 

Allegato 8: tedesco (DIN) 

Allegato C: olandese ("I) 

Allegato D: italiano (UNI) 

Allegato E: spagnolo (AENOR) 

Allegato F: portoghese (IPQ) 

Allegato G: arabo (SASO) 

Allegato H: giapponece (JISC) 

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

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

Deve essere letto in unione con la I S 0  8501-1. 

2 Riferimenti 

I S 0  8501-1 :1988, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodotti affini - Valurazione visiva del grado di pulirura della 
superficie - Parte I :  Gradi di arrugginimento e gradi di preparazione di 
superfici di acciaio non rivesrite e di superfici di acciaio dopo completa 
rimozione dei rivesrimenri precedenti. 

IS0 8503-2: 1988, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodotti affini - Caratterisriche di rugosirà superficiale di 
superfici di acciaio sabbiare - Parte 2: Merodo per la classificatione del 
profilo superficiale di acciaio sabbiato con abrasivi usando un comparatore. 

IS0 11 124-2:1993, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodotti affini - Specifiche per gli abrasivi merallici per 
sabbiarura -Parte 2: Graniglia angolosa di ferro rempraro. 

IS0  1 1124-3:1993, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodotti affini - Specifiche per gli abrasivi merallici per 
sabbiarura - Parte 3: Graniglia sferica e angolosa di acciaio fuso ad alto 
tenore di carbonio. 

IS0 11 125-3:1993, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodoîti affin¡ - Metodi di prova per gli abrasivi merallici per 
sabbiarura - Parte 3: Dererminazione 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 merallici per 
sabbiatura - Parte 3: Scorie della raffinazione del rame. 
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I S 0  11 126-4:1993, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodotti affini - Specifiche per gli abrasivi non metallici per 
sabbiatura -Parte 4: Scorie di fornace a carbone. 

3 Procedura per la valutazione visiva delle supetfici di acciaio 

Porre la fotografia pertinente riportata nella IS0 8501-1 accanto alla super- 
ficie da valutare e sul10 stesco 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 informativo come una 
guida al cambiamento di profondità e tono del colore Che pu0 essere dovuto 
all'abrasivo usato per preparare la superficie. 

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

In ogni caco 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'aspeîto 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 cabbiando acciaio dolce con grado di arrug- 
ginimento C fino a l  grado di preparazione Sa 3, co,me specificato nella 
I S 0  8501-1, con sei differenti abrasivi di uso comune. E riportata anche una 
fotografia della superficie di acciaio originale a scopo di confronto visivo. 

Sono stati ccelti abrasivi Che dessero un profilo di superficie «medio)> come 
descritto nella IS0 8503-2. La fotografia è stata ottenuta rnascherando 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 cosi 
esposta con un diverso tipo di abrasivo per ogni striscia. Si è avuto cura, ne1 
sabbiare le altre strisce, di proteggere le strisce già 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 pu0 verificarsi. 

L'abrasivo costituito da graniglia sferica di acciaio fuso ad alto tenore di 
carbonio era di grado S 100 come specificato nella I S 0  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 loro 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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Lamiera di acciaio dolce originale 

Grado di arrugginimento C 

Granigiia sferica di acciaio fuso 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 

Granigiia angoiosa di acciaio 

Grado G 070 

Durezza Vickers compresa fra 700 HV e 950 HV 

Granigiia angolosa di ferro temprato 

Grado G 070 

Scorie della raffinazione dei rame 

Scorie di fornace a carbone 

Figura 1 - Disposizione e sequenza degli esempi fotografici rappresentativi 
allegati 
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Preparación de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos análogos - Evaluación visual de la 
limpieza superficial - 

Parte 1: 
Grados de oxidación y de preparación de  las superficies de 
acero sin recubrir y de las superficies de acero después de 
eliminar totalmente los recubrimientos anteriores 

Suplemento Informativo de la Parte 1: Ejemplos fotográficos 
representativos del cambio de aspecto que adopta el acero 
cuando es granallado con differentes abrasivos 

Introducción 

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 el momento previo a ser pintado. Los principales 
factores conocidos que influyen negativamente sobre esta eficacia son: 

a) la presencia de óxido y cascarilla de laminación; 

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 métodos de evaluar dichos factores, 
mientras que la IS0 8504 proporciona una orientación sobre los métodos de 
preparación disponibles para la limpieza de superficies de acero, con 
indicación de la aptitud de cada uno de estos métodos para conseguir 
determinados niveles de limpieza. 
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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 específicas, aun cuando la 
calidad de la superficie puede repercutir directamente sobre la elección del 
recubrimiento a aplicar y sobre su eficacia. Dichas recomendaciones se 
encuentran en otros documentos, tales como normas nacionales y códigos 
de buena práctica. Corresponderá a los usuarios de estas Normas 
Internacionales asegurarse que las calidades estipuladas, 

- sean compatibles y apropiadas tanto para las condiciones ambientales 
a las que ese acero está 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 preparación de superficies de acero: 

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

IS0 8502 - Ensayos para la evaluación de la limpieza de la superficie; 

IS0 8503 - Características de rugosidad de las superficies de acero 
granalladas; 

IS0 8504 - Métodos de preparación de la Superficie. 

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

La IS0 8501-1:1988, Preparación de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos análogos - Evaluación visual de la limpieza superficial 
- Parte 1: Grados de oxidación y de preparación de las superficies de acero 
sin recubrir y de las superficies de acero después de eliminar totalmente los 
recubrimientos anteriores, aporta especificaciones escritas y ejemplos 
fotográficos representativos de una serie de grados de oxidación y de 
preparación. Catorce de estos ejemplos fotográficos, A Sa 2H hasta D Sa 3, 
muestran superficies de acero sometidas a granallado en seco con abrasivos 
que contenían arena de (silicia) cuarzo. 
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Este Suplemento Informativo 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 al aspecto de la superficie. Generalmente, el uso de abrasivos de color 
oscuro, tales como escorias provenientes de una refinería de cobre o de un 
horno de carbón, dará un aspecto global más oscuro y de apariencia más 
apagada que si se usara arena. Algunos abrasivos duros metálicos, aunque 
no sean de color negro, crearán también a un aspecto más oscuro debido a 
las sombras formadas por la picadura profunda de la superficie decapada. 

Además, el uso de la arena de cuarzo como abrasivo está sujeto a una serie 
de regulaciones prohibitivas en mucho países y su uso en las 
representaciones fotográficas de la IS0 8501-1:1988 no debería considerarse 
aprobación general para su uso. 

Este Suplemento Informativo aporta ejemplos fotográficos representativos 
de acero suave con un grado de oxidación C, decapado hasta el grado de 
preparación Sa 3, utilizando seis abrasivos diferentes (metálicos y no 
metálicos) de uso común. Como comparación, se incluye también una 
representación fotográfica de la superficie original del acero, esto es, de la 
superficie antes de la preparación. 

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. También incluye los siguientes anexos donde 
figura el texto equivalente en otros idiomas, publicados bajo la responsabilidad del 
respectivo organismo indicado: 

Anexo A Sueco (SIS) 

Anexo 6: Alemán (DIN) 

Anexo C: Holandés ("1) 

Anexo D: Italiano (UNI) 

Anexo E: Espano1 (AENOR) 

Anexo F: Portugués (IPQ) 

Anexo G: Arabe (SASO) 

Anexo H: Japonés (JISC) 

Anexo J: Chino (CSBTS) 
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1 Objeto y campo de applicación 

Este Suplemento Informativo a la IS0  8501-1 ofrece ejemplos fotográficos 
representativos de los cambios de color que adopta el acero granallado en 
seco según la IS0 8501-1, de grado de preparación Sa 3, con diferentes 
abrasivos metálicos y no metálicos. 

Convendría ser leido junto con la IS0 8501-1. 

2 Normas para consulta 

IS0 8501-1: 1988, Preparación de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos análogos - Evaluación visual de la limpieza superficial 
- Parte I :  Grados de oxidación y de preparación de las superficies de acero 
sin recubrir y de las superficies de acero después de eliminar totalmente los 
recubrimientos an teriores. 

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

I S 0  11 124-2:1993, Preparación de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos análogos - Especificaciones de los abrasivos metálicos 
para decapado -Parte 2: Granallo de hierro enfriado. 

IS0 11 124-3:1993, Preparación de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos análogos - Especificaciones de los abrasivos metálicos 
para decapado - Parte 3: Granalla y perdigón de fundición de acero alto en 
carbono. 

IS0 11 125-3:1993, Preparación de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos análogos - Métodos de ensayo para los abrasivos 
metálicos para granallado - Parte 3: Determinación de dureza. 

IS0 11 126-3:1993, Preparación de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos análogos - Especificaciones de los abrasivos no 
metálicos para decapado -Parte 3: Escoria de una refineria de cobre. 
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IS0 11 126-4: 1993, Preparación de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos análogos - Especificaciones de los abrasivos no 
metálicos para decapado - Parte 4: Escoria de horno de carbón. 

3 Procedimiento para la evaluación visual de las superficies 
de acero 

Se coloca la fotografía 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 patrón más próximo, 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 Informativo como guía 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 Informativo reunen las 
descripciones escritas de la IS0 8501-1, grado de preparación Sa 3. 

En todos los casos se evaluará el cumplimiento con las descripciones escritas 
para los grados de preparación de ia IS0 8501-1. 

NOTA2 La IS0 8501-1 ofrece una descripción escrita del aspecto de la superficie tras la 
operación de limpieza junto con ejemplos fotográficos representativos. 

4 Fotografías 

Los ejemplos fotográficos representativos de este Suplemento se han 
preparado mediante granallado de un acero suave, con un grado de 
oxidación C, hasta el grado de preparación Sa 3, tal como se especifica en la 
IS0 8501-1, utilizando seis abrasivos diferentes de uso común. Para 
comparación visual, se incluye una fotografía de la superficie original del 
acero. 
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Los abrasivos se escogieron para producir un rugosidad del perfil «Media», 
tal como se describe en la IS0 8503-2. La fotografia se obtuvo enmascarando 
progresivamente una plancha de acero suave, con un grado de oxidación C, 
de forma que se fueron obteniendo tiras granalladas, hasta el grado de 
preparación 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 lámina se fotografió poco 
después de la finalización del decapado para evitar el deterioro de las 
superficies recientemente preparadas. 

La fotografía 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 
preparación. La fotografía ilustra el aspecto típico de la superficie que se 
obtiene usando cada abrasivo bajo las condiciones descritas anteriormente, 
aunque debe hacerse notar que en la práctica pueden obtenerse variaciones. 

EI abrasivo utilizado, perdigón y granalla de arista cortante de fundición de 
acero era de grado S 100 tal como se especifica en la IS0 11124-3. EI 
abrasivo de polvo de hierro frío 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 11125-3, se enuncian en los encabezamientos de las partes 
relevantes de la fotografía. Los abrasivos de escoria de refinería de cobre y 
de horno de carbón se especifican en la IS0 11126-3 y en la IS0 11126-4, 
respectivamente. 
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Lámina original de acero suave 

Grado de oxidación C 

Perdigón de función de acero alto en carbono 

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 frío 

Grado G 070 

Escoria de refinería de cobre 

Escoria de horno de carbón I 
8 Figura 1 - Disposición y secuencia de los ejemplos fotográficos 

representativos que se anexan 
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Preparação de superfícies de aço antes da aplicacão de tintas e 
produtos similares - Avaliação visual da limpeza de 
superfícies - 
Parte 1: 
Graus de  enferrujamento e graus de preparação de superfícies 
de aço sem revestimento e de superfícies de aço após remoção 
total de camadas de revestimento pré-existentes 

Suplemento Informativo da Parte 1: Exemplos fotográficos 
representativos da mudança de aparência conferida ao aço 
quando este é decapado por projecção de diferentes abrasivos 

Introdução 

O comportamento dos revestimentos protectores por pintura e produtos 
similares aplicados sobre aço é significativamente afectado pelo estado da 
superfície do aço imediatamente antes da pintura. Os principais factores 
conhecidos que influenciam este compartamento são: 

a) a presença de ferrugem e de calamina; 

b) a presença de contaminantes de superfície, incluindo sais, poeiras, 
óleos e gorduras; 

c) o perfil da superfície. 

As Normas Internacionais IS0  8501, IS0 8502 e IS0 8503 foram preparadas 
para fornecer métodos de avaliação desses factores, enquanto a IS0 8504 
fornece directivas sobre os métodos de preparação que estão disponíveis 
para a limpeza de superfícies de aço, indicando as capacidades de cada um 
para atingir os níveis de limpeza especificados. 

Estas Normas internacionais não contêm recomendações para os sistemas 
de revestimentos protectores a serem aplicados sobre as superficies de aço. 

Previous page 
is blank 

65 
COPYRIGHT British Standards Institution on ERC Specs and Standards
Licensed by Information Handling Services
COPYRIGHT British Standards Institution on ERC Specs and Standards
Licensed by Information Handling Services

   中
国

石
油

论
坛

www.pet
ro

bbs.c
om



1624669 0535744 415 m 

IS0 8501 -1 : 1988/S~ppl:1994 
Annex F Annexe F IlpmoxeHMe F 

Português 

Nenhuma delas contém recomendações para os requisitos de qualidade das 
superfícies a ter em conta em situações específicas ainda que a qualidade da 
superfície possa ter uma influência directa sobre a escolha do revestimento 
protector a ser aplicado e sobre o seu comportamento. Tais recomendações 
são encontradas noutros documentos, tais como normas nacionais e códigos 
de prática. Será necessário para os utilizadores destas Normas Internacionais 
assegurar que as qualidades especificadas: 

- säo compatíveis e apropriadas tanto para as condições ambientais a 
que o aço estará exposto, como para o esquema de pintura a ser usado; 

- estejam dentro da capacidade de processo de limpeza especificado. 

As quatro Normas Internacionais referidas abaixo ocupam-se dos seguintes 
aspectos da preparação de superfícies de aço: 

IS0 8501 - Avaliação visual da limpeza de superfícies; 

IS0 8502 - Ensaios para a avaliação da limpeza de superfícies; 

IS0 8503 - Características da rugosidade de superfícies de aço decapadas 
por projecçäo de abrasivos; 

IS0 8504 - Métodos de preparação de superfícies. 

Cada uma destas Normas Internacionais está, por sua vez, dividida em partes 
separadas. 

A IS0 8501-1:1988, Preparação de superfícies de aço antes da aplicaçäo de 
tintas e produtos similares - Avaliaçäo visual da limpeza de superfícies - 
Pane 1: Graus de enferrujamento e graus de preparaçäo de superfícies de 
aço sem revestimento e de supetfícies de aço após remoção total de camadas de 
revestimento pré-existentes, fornece especificaçbes escritas e exemplos 
fotográficos representativos de um número de graus de enferrujamento e 
graus de preparação. Quatorze desses exemplos fotográficos, de A Sa 2% a 
D Sa 3, mostram superfícies de aço que forma sujeitas a decapagem por 
projecçáo a seco com abrasivos contendo areia de quartzo. 

A base deste Suplemento Informativo deve-se ao facto de serem usados 
muitos abrasivos diferentes em decapagem por projecção. Uma vez que 
alguns abrasivos permanecem incrustados na superfície decapada por 
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projecção a côr dos abrasivos afecta a aparência da superfície. Geralmente, o 
uso de abrasivos escuros, tais como escórias de refinaria do cobre ou 
escórias de fornos de hulha dará origem, em geral, a uma aparência mais 
escura e baça do que se for usada areia. Alguns abrasivos metálicos duros, 
embora eles próprios não tenham c6r negra, também darão origem a uma 
aparência mais escura devido às sombras formadas pelos lados dos vales 
das picadas sobre a superfície decapada. 

Adicionalmente, o uso de areia de quartzo como abrasivo, está sujeita a um 
número de regulamentaçöes proibitivas em muitos países, pelo que o seu 
uso para as representaçöes fotográficas na I S 0  8501-1:1988 nao deve ser 
tomado como aprovação geral para o seu uso. 

Este Suplemento Informativo fornece exemplos fotográficos representativos 
de aço macio de grau de enferrujamento C, decapados por projecção ao grau 
Sa 3, usando seis diferentes (metálicos e não-metálicos) abrasivos, que são 
de uso comun. Está também incluida, por comparação, uma representação 
fotográfica da superfície de aço original, isto é, da superfície antes da 
preparação. 

NOTA 1 Este Suplemento Informativo à IS0 8507-1 contém o texto em três línguas 
oficiais da ISO, nomeadamente Inglês, Francês e Russo. Também contém os seguintes 
anexos, dando o texto equivalente noutras linguas, publicado sob a responsabilidade 
dos respectivos organismos indicados: 

Anexo A Sueco (SIS) 

Anexo B: Alemáo (DIN) 

Anexo C: Holandês ("I) 

Anexo D: Italiano (UNI) 

Anexo E: Espanhol (AENOR) 

Anexo F: Português (IPQ) 

Anexo G: Arabe (SASO) 

Anexo H: Japonês (JISC) 

Anexo J: Chinês (CSBTS) 
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1 Objectivo 

Este Suplemento Informativo à I S 0  8501-1 fornece a esta Norma exemplos 
fotográficos representativos das mudanças de cor conferidas ao aço que é 
decapado por projecção a seco ao grau de preparação Sa 3 com diferentes 
abrasivos metálicos e náo-metálicos. 

Deverá ser lido em conjunto com a I S 0  8501-1. 

2 Referências 

IS0 8501-1:1988, Preparação de superfícies de aço antes da aplicaçáo de 
tintas e produtos similares - Avaliação visual da limpeza de superficies - 
Parte I :  Graus de enferrujamento e graus de preparação de superfícies de 
aço sem revestimento e de superfícies de aço após remoção total de 
camadas de revestimento pré-existentes. 

IS0 8503-2:1988, Preparação de superfícies de aço antes da aplicação de 
tintas e produtos similares - Características de rugosidade de superfícies de 
aço decapadas por projecção de abrasivos - Parte 2: Caracterizaçáo de um 
perfil de uma superfície de aço decapada por projecção de abrasivos - 
Método dos cornparadores. 

IS0 1112d2:1993, Preparação de superfícies de aço antes da aplicaçáo de 
tintas e produtos sirnilares - Especificaç6es de abrasivos metálicos para 
decapagem por projecção - Parte 2: Granalhas angulares de aço temperado. 

IS0 11124-3:1993, Preparação de superfícies de aço antes da aplicaçáo de 
tintas e produtos similares - Especificaçóes para abrasivos metálicos para 
decapagem por projecção - Parte 3: Granalhas esféricas e angulares de ferro 
fundido de elevado teor em carbono. 

IS0 11125-3:1993, Preparação de superficies de aço antes da aplicaçáo de 
tintas e produtos similares - Métodos de ensaio de abrasivos metálicos para 
decapagem por projecção - Parte 3: Determinação da dureza. 

IS0 11126-3:1993, Preparaçäo de superfícies de aço antes da aplicação de 
tintas e produtos similares - Especificaçóes de abrasivos não-metálicos para 
decapagem por projecção - Parte 3: Escórias da refinaria do cobre. 
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IS0  11126-4:1993, Preparação de superfícies de aço antes da aplicaçäo de 
tintas e produtos similares - Especificaçóes de abrasivos não-metálicos para 
decapagem por projecção - Parte 4: Escória de fomo de hulha. 

3 Procedimento para a avaliação visual das superfícies de aço 

Colocar a fotografia apropriada da IS0 8501-1 junto e no mesmo plano da 
superfície de aço a ser avaliada. 

Registar a avaliação como o grau mais próximo, em aparência, à da superfície de 
aço. 

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

Os exemplos ilustrados neste Suplemento Informativo correspondem às 
descrições escritas na IS0  8501-1, como preparação ao grau Sa 3. 

Em todos os casos, deverá verificar-se conformidade entre a avaliaçäo e as 
descrições escritas para os graus de preparação dados na IS0 8501-1. 

NOTA2 I S 0  8501-1 dá uma descrição escrita da aparência da superfície depois da 
operaçáo de limpeza juntamente com exemplos fotográficos representativos. 

4 Fotografias 

Os exemplos fotográficos representativos dados neste Suplemento Infor- 
mativo foram preparado com decapagem de aço macio enferrujado ao grau 
C, por projecção de abrasivo, até obtenção do  grau de decapagem Sa 3, 
como especificado na IS0 8501-1 com seis abrasivos diferentes de uso 
comun. Para comparação visual é incluida uma fotografia da superfície de 
aço original. 

Os abrasivos foram escolhidos para permitir obter um perfil de superfície 
«Médio» como descrito na IS0 8503-2. As fotografias foram obtidas 
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mascarando progressivamente uma chapa de aço macio em faixas e 
decapando por projecção a superfície assim exposta, com o grau de 
enferrujamento C, com um abrasivo diferente para cada faixa a preparar ao 
grau Sa 3. Houve o cuidado de protejer previamente as faixas preparadas 
aquando da decapagem das outras faixas. A chapa foi fotografada pouco 
depois de terminar a decapagem por projecçáo de modo a evitar a 
deterioração das superfícies acabadas de preparar. 

As fotografias ilustram as diferenças na aparência da superfície, incluindo a 
côr, que são obtidas quando o mesmo substrat0 é preparado com 
decapagem por projecção com diferentes materiais abrasivos ao mesmo 
grau de preparaçáo. As fotografias ilustram a aparência da superfície 
tipicamente obtida, usando cada abrasivo sob as condições descritas acima, 
devendo contudo notar-se que na prática podem ser obtidas variações. 

O abrasivo esférico de ferro fundido de elevado teor em carbono usado foi 
do grau S 100 conforme especificado na IS0 11 124-3. O abrasivo angular de 
aço temperado usado estava de acordo com o grau G 070 da IS0 11 124-2. Os 
dois abrasivos angulares de aço usados estavam de acordo com o grau 
G 070 da IS0 11124-3. As suas durezas determinadas pelo método descrito 
na IS0  11 125-3, estão indicadas nas legendas das respectivas fotografias. Os 
abrasivos de escórias da refinaria do cobre e dos fornos de hulha usados, 
estavam em conformidade com o especificado na IS0 11 126-3 e IS0 11 126-4, 
respectivamente. 
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Chapa de aço macio original 

Grau de enferrujamento C 

Abrasivo esférico de ferro fundido de elevado teor em carbono 

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 

Escória da refinaria do cobre 

Escória de fornos de hulha 

Figura 1 - Planta e sequência dos exemplos fotográficos representativos 
apensos 
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Amd. No. Date 

Committees responsible for this 
British Standard 

Text affected 

The preparation of this British Standard was entrusted to Technical 
Committee STV2 1, Surface preparation of steel, upon which the following 
bodies were represented: 

Association of Consulting Engineers 
British Chemical Engineering Contractors’ Association 
British Coatings Federation Ltd. 
British Constructional Steelwork Association Ltd. 
British Grit Association 
British Iron and Steel Producers’ Association 
British Railways Board 
Department of Transport 
Electricity Association 
Institute of Corrosion 
National Federation of Painting and Decorating Contractors 
Oil and Colour Chemists’ Association 
Paint Research Association 
Royal Society of Chemistry 
Water Services Association of England and Wales 

This ßritish Standard, having 
been prepared under Ihr 
direction of the Sector Hoard 
for Materias and Chemicais, 
was puhlishcd undcr the 
authority ill the Standards 

I5 February i996 
ßodrd arid conies 11i1o eflee< 1 on 

G HSI 19Y6 
Fir51 publi>hed June 1989 
Second edition January 1996 

The lollowing Hhl references 
relate to thc work on this 
slandard 
Ci~mmictce rcfereiicc STIC! 1 
ürall announced in 
B.YI N r r m  Decemher i 995 

ISBN O 580 25421 6 
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Road 
~ 389 Chiswick High 

' London 
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BSI - British Standards Institution 
BSI is the independent national body responsible for preparing British 
standards. It presents the UK view on standards in Europe and at the 
international level. It is incorporated by Royal Charter. 
Contract requirements 
A British Standard does not purport to include all the necessary provisions of a 
contract. Users of British Standards are responsible for their correct 
application. 
Revisions 
British Standards arc updated by amendment or revision. Users of British 
Standards should make sure that they possess the latest amendments or 
editions. 
Any person who finds an inaccuracy or ambiguity while using this British 
Standard should bring it to the attention of thc Quality Manager, BSI without 
delay so that the matter may be investigated swiftly. 
BSI offers members an individual updating servicc called PLUS which ensures 
that subscribers automatically receive the latest editions of standards. 
Buying standards 
Orders for all BSI, international and foreign standards publications should be 
addresscd to Customer Services, Sales Department at Chiswick: 
Tel: 0181 996 7000; mX: O181 996 7001 
In response to orders for international standards, it is BSI policy to supply the 
BSI implementation of those that havc been published as British Standards, 
unless otherwise requested. 
information on standards 
BSI provides a wide range of information on national, European and 
international standards through its Library, the Standardline Database, the BSI 
Information Technology Service (BITS) and its Technical Help to Exporters 
Service. Contact the Information Department at Chiswick: 
Tel: 0181 996 7111; Fax: 0181 996 7048 
Copyright 
Subscribing members of RCI are kept up to date with standards developments 
and receive substantial discounts on the purchase price of standards. For 
details of these and other benefits contact Customer Services, Membership at 
Chiswick: Tel: 0181 996 7002; Fax: 0181 996 7001. 
Copyright subsists in all BSI publications. BSI also holds the copyright, in the 
UK, of the publications of the international standardization bodies. Except as 
permitted under the Copyright, Designs and Patents Act 1988 no extract may 
be reporduced, stored in a retrieval system or transmitted in any form or by 
any means - electronic, photocopying, recording or otherwise - without prior 
written permission From BSI. 
This does not preclude the free use, in the course of implementing the 
standard, of necessary details such as symbols, and size, type or grade 
designations. If these details are to be used for any other purpose than 
implementation thcn the prior written permission of BSI must be obtained. 
If permission is granted, the terms may include royalty payments or a licensing 
agreement, Details and advice can be obtained from the Copyright Manager, 
RSl, 389 Chiswick High Road, London W4 4Aì  
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