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Prefacio

ISO (International Organization for Standardization) é uma organizacdo mundial de Normas Internacionais. A
elaboracdo das Normas é realizada pelo comité técnico da 1SO. Cada membro discute o assunto com o comité
técnico sendo estabelecido o direito de ser representado na comisséo. Organizacdes internacionais, governamental
e ndo governamental, conveniadas com a ISO, também fazem parte deste trabalho. A ISO trabalha também em
parceria com a International Electrotechnical Commission (IEC) em todos assuntos referentes a padronizagao na
area eletrotécnica.

As Normas Internacionais foram redigidas de acordo com as regras das Diretrizes ISO/IEC, Parte 2.
A principal tarefa dos comités técnicos é elaborar Normas Internacionais. As Normas preparadas pelos comités
técnicos sao circuladas pelos membros para votagdo. Para publicagdo como uma Norma Internacional, € necessario

gue a mesma seja aprovada por, pelo menos, de 75% dos membros votantes.

Sé&o tomados cuidados para evitar a possibilidade de partes deste documento estarem sujeitos a direito de patente.
A I1SO nédo se responsabiliza por qualquer disputa por patente, caso ocorra.

A norma ISO 8501-1 foi preparada pelo Comité Técnico ISO/TC 35, Tintas e vernizes, Subcomité SC 12, Preparagéo
de substrato de ago antes da aplicacdo de tintas e produtos similares.

Esta segunda edi¢do cancela e substitui a primeira edicdo (ISO 8501-1 : 1988). A principal mudanca foi a incluséo
do Anexo A — Suplemento Informativo 1ISO 8501-1 : 1988/Suplemento 1994.

A norma ISO 8501 é composta pelas seguintes partes, sob o titulo Preparacdo de substrato de aco antes da
aplicacao de tintas e produtos similares — Avaliagao visual de limpeza de superficie.

- Parte 1: I1ISO 8501-1 - Graus de intemperismo e graus de preparacao de substrato de aco sem pintura e de
substrato de ago pintado ap6s remogéo total de toda pintura existente.

- Parte 2: 1SO 8501-2 - Graus de preparacao de substrato de aco pintado ap6s remocdo localizada da pintura
existente.

- Parte 3: ISO 8501-3 - Graus de preparagéo do aco em corddes de solda, cantos vivos e outras areas com
imperfei¢cdes na superficie.

- Parte 4: ISO 8501-4 - Condigbes iniciais da superficie, graus de limpeza e graus de “flash rust” resultante
do processo de preparacao de superficie por meio de hidrojateamento.

Part 1: Rust grades and preparation grades of uncoated steel substtrates and of steel substrates after overall
removal of previous coatings
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Introducéao

O desempenho de um revestimento protetivo por tintas e produtos similares aplicados sobre o aco é
substancialmente afetado pelo estado das superficies imediatamente antes da aplicacéo da tinta. Os principais
fatores que influenciam no desempenho da pintura séo:

a) A presenca de corroséo e carepa de laminacao;
b) A presenca de contaminantes na superficie como, sais, poeira, 6leo e graxas;
c) A rugosidade superficial.

As Normas Internacionais ISO 8501, ISO 8502 e ISO 8503 foram elaboradas para fornecerem métodos para
avaliagdo destes fatores, enquanto que a ISO 8504 fornece diretrizes sobre os métodos de preparacédo que podem
ser utilizados para a limpeza de superficies de ac¢o, indicando a capacidade de cada um deles para atingir os niveis
de limpeza especificados.

Estas Normas Internacionais ndo contém recomendac¢des quanto aos sistemas de pintura a serem aplicados sobre
as superficies de aco. Também n&o contém recomendac¢des quanto aos requisitos sobre a qualidade da preparacao
de superficie para uma determinada situacdo, embora a qualidade da preparagcédo de superficie tenha influéncia
direta na escolha do esquema de pintura a ser aplicado e no seu desempenho. Tais recomendacdes podem ser
encontradas em outros documentos como normas nacionais e manuais de boa pratica de pintura. Sera necessario
gue os usuarios destas Normas Internacionais assegurarem que as qualidades especificadas:

- Sejam compativeis e apropriadas tanto para as condi¢des ambientais a que 0 ago estara exposto quanto para o
esquema de pintura a ser adotado;

- Sejam compativeis com a pintura existente apos limpeza;

- Estejam na abrangéncia do método de limpeza especificado.

As Normas ISO 8501, 1ISO 8502, ISO 8503 e ISO 8504 focam aspectos de preparacao de superficie de aco sob o
titulo geral de Preparacdo de substrato de aco antes da aplicacdo de tintas e produtos similares. O titulo de cada
norma € o seguinte:

- IS0 8501 — Avaliacédo visual da limpeza de superficies;

- 1SO 8502 — Testes para avaliacdo da limpeza de superficies:

- IS0 8503 — Caracteristicas da rugosidade da superficie de aco apés o jateamento abrasivo;
- 1SO 8504 — Métodos de preparacao de superficies.

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

Esta parte da 1SO 8501 identifica quatro niveis (designados de graus de intemperismo) de uma superficie com
carepa de laminacdo e de corrosdo que sdo normalmente encontradas em superficies de aco sem pintura e
edificadas ou em estoque. Também identifica determinados graus de limpeza avaliados visualmente (designados
de graus de preparacéo) apos a preparacéo de superficie de aco sem pintura e da preparacdo de superficie de aco
pintada ap6s remocao total da pintura existente. Estes niveis de limpeza visuais estéo relacionados com os métodos
habituais de preparacao de superficie que sdo utilizados antes da aplicagdo da pintura.

Esta parte da ISO 8501 destina-se a constituir um instrumento para avaliacdo visual de graus de intemperismo e de
preparacao de superficie. Inclui 28 padrées fotograficos.

Quatorze destes padrdes fotograficos mostram superficies de aco que foram submetidas a jateamento com abrasivo
a base de areia de quartzo. O uso de outros abrasivos pode apresentar alteracao na coloracédo da superficie. Estas
alteracdes na coloracdo causadas por diferentes abrasivos sdo mostradas no Anexo A.

Nota: vinte e quatro fotos padrdes vieram da Norma Sueca SIS 05 59 00-1967, Padrdes ilustrados de preparacéo
de superficie para pintura de superficies de ago. As outras quatro fotos padrdes vieram da Norma Alema DIN 55
928, Parte 4, Suplemento 1 (Agosto de 1978). Protecdo anticorrosiva de estruturas de ago por revestimentos
orgéanicos e metélicos; preparacao e testes em superficies; padrdes fotograficos.

Part 1: Rust grades and preparation grades of uncoated steel substtrates and of steel substrates after overall
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ISO 8501
Preparacdo de substrato de aco antes da aplicacdo de tintas e produtos similares — Avaliacéo
visual de limpeza de superficie

Parte 1:
Graus de intemperismo e graus de preparacdo de substrato de agco sem pintura e de substrato de
aco apo6s remocéao total da pintura existente

1 - Objetivo

Esta parte da ISO 8501 especifica uma série de graus de intemperismo e graus de preparagéo de superficie de ago
(ver itens 2 e 3 respectivamente). Os diversos graus séo definidos descritivamente e acompanhados de fotos que
sdo padrdes representativos dentro da tolerancia de cada grau descrito.

Esta norma € aplicivel para superficies de ago laminado a quente, preparadas para pintura através de métodos
como jateamento abrasivo, tratamento com ferramentas manuais e/ou mecénicas e limpeza com chama, embora
estes métodos raramente conduzam a resultados comparaveis. Apesar destes métodos serem indicados
essencialmente para superficies de aco laminado a quente, os mesmos podem ser utilizados em superficie aco
laminado a frio desde que espessura da chapa seja suficiente para suportar quaisquer deformagfes provocadas
pelo impacto do material abrasivo ou pela agéo das ferramentas com tratamento mecanico.

Esta parte da ISO 8501 ¢é aplicavel também para substrato de aco que apresentem residuos de pintura firmemente
aderida e outros materiais estranhos (ver Nota 2 de 3.1) além de carepa de laminag&o residual.

NOTA 1 — Os graus de preparacdo de superficie de aco previamente pintado apés tratamento localizado com
remocdo parcial da pintura é objetivo da norma 1SO 8501-2M1,

Esta parte da ISO 8501 estabelece a relagdo entre a limpeza da superficie e a sua aparéncia visual. Em muitos
casos esta relagéo é suficiente. Entretanto, no uso de revestimentos que ficardo expostos em condi¢gfes de elevada
agressividade como, por exemplo, imersdo em agua e condi¢do de constante condensacgéo, deve ser considerada
a possibilidade de realizagdo de testes para sais sollveis e outros contaminantes invisiveis numa superficie
aparentemente limpa com métodos fisicos e quimicos, e que séo objetivos da norma ISO 850212, As caracteristicas
de rugosidade da superficie sdo igualmente consideradas na norma ISO 850331,

2 — Graus de enferrujamento

Séo especificados quatro graus de intemperismo, designados por A, B, C e D respectivamente. Os graus de
intemperismo sdo definidos descritivamente:

A: Superficie de ago completamente coberta com carepa de laminac¢édo aderente, com pouca ou nenhuma corrosao.
B: Superficie de aco com inicio de corroséo e que a carepa de laminacéo tenha comecado a desagregar.

C: Superficie de ago da qual a carepa de laminagdo tenha sido eliminada pela corroséo ou possa ser removida com
uma espéatula e possa apresentar poucos pites visiveis a olho nu.

D: Superficie de aco da qual a carepa de laminacdo tenha sido eliminada pela corrosdo e apresente pites
generalizados visiveis a olho nu.

Os padr@es fotograficos destes graus de intemperismo estdo em anexo nesta parte da 1ISO 8501 (ver item 5 para
mais detalhes).

Part 1: Rust grades and preparation grades of uncoated steel substtrates and of steel substrates after overall
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3 — Graus de preparacao de superficie

3.1 Generalidades

Sao especificados diversos graus de preparacgédo, indicando o método utilizado para a preparagéo de superficie e o
grau de limpeza. Os graus de preparacéo estdo definidos em 3.2, 3.3 e 3.4 em textos descritivos do aspecto da
superficie apés operacéo de limpeza. Padrdes fotograficos destes graus de preparacdo estdo em anexo nesta parte
da I1SO 8501 (ver item 5 para mais detalhes).

Cada um dos graus de preparacéo é designado pelas letras “Sa”, “St” ou “FI” para indicar o método de limpeza
utilizado. O ndmero seguinte, se houver, indica o grau de limpeza visual com relacdo a remocédo da carepa de
laminagéo, corroséo e pintura existente.

As fotos padrdes sédo designadas pelo grau de intemperismo antes da limpeza e a designacéo do grau de preparagéo
da superficie, por exemplo, B Sa 2 Y.

NOTA 1 — O termo “materiais estranhos” usado em 3.2, 3.3 e 3.4 inclui também sais soluveis e residuos de fluxo de
soldas. Estes contaminantes ndo podem ser completamente removidos da superficie com jateamento abrasivo ou
tratamento mecanico ou limpeza com chamas; para sua remocéao, deve ser utilizado jateamento com abrasivo Umido
ou hidrojateamento.

NOTA 2 — Carepa de laminagéo, corrosao ou pintura sdo consideradas de fraca aderéncia quando possam ser
removidas com espatula.

3.2 Jateamento abrasivo, Sa

A preparacdo de superficie com jateamento abrasivo é designada pelas letras “Sa”. A descrigdo dos graus de
jateamento abrasivo estd mostrada na Tabela 1.

Antes do Jateamento abrasivo, corrosdo em placas deve ser removida com ferramentas manuais. Contaminantes
visiveis como 6leo, graxa e materiais estranhos também devem ser removidos.

Apés jateamento abrasivo, a superficie deve estar isenta de poeira e particulas soltas.
NOTA — A descricdo dos métodos de preparacdo de superficie por jateamento, e dos tratamentos prévios e

posteriores aos procedimentos de jateamento, estdo na ISO 8504-2141,

Tabela 1 — Graus de Jateamento abrasivo

Grau Sa 1 Q_u’anqlo examipada a olho nu, a superficie deve estar livre de contaminzinte_s
. visiveis como 0leo, graxa e sujidades, e de contaminantes com fraca aderéncia
Jateamento abrasivo O - . >
ligeiro como carepa de Ianjlnagao, corroséo, pintura antiga e materiais estranhos (ver Nota
1 de 3.1). Ver padrbes fotograficosB Sal,CSaleD Sal
Quando examinada a olho nu, a superficie deve estar livre de contaminantes
Grau Sa 2 visiveis como 0leo, graxa e sujidades, e de quase toda carepa de laminagéo,
Jateamento abrasivo corrosdo, pintura antiga e materiais estranhos. Qualquer contaminacéo residual
comercial deve se apresentar firmemente aderida (ver Nota 2 de 3.1). Ver padrbes
fotograficos B Sa2,CSa2eD Sa 2.
Quando examinada a olho nu, a superficie deve estar livre de contaminantes
Grau Sa2 % visiveis como 06leo, graxa e sujidades, e carepa de laminagéo, corrosao, pintura
Jateamento abrasivo ao antiga e materiais estranhos. Quaisquer tracos remanescentes de corrosao ou de
metal quase branco pintura devem se apresentar somente como manchas ténues ou estrias. Ver
padrdes fotograficos ASa2% ,BSa2%,CSa2%eCSa2%.

Part 1: Rust grades and preparation grades of uncoated steel substtrates and of steel substrates after overall
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Quando examinada a olho nu, a superficie deve estar livre de todos contaminantes
visiveis como 6leo, graxa e sujidades, e também de carepa de laminacéo, corroséo,
pintura antiga e materiais estranhos. A superficie deve apresentar, entdo, coloracédo
metalica uniforme. Ver padrdes fotograficos A Sa 3,B Sa 3,C Sa3eD Sa 3.

Grau Sa 3
Jateamento abrasivo ao
metal branco

3.3 Limpeza com ferramentas manuais e/ou mecanicas, St

A preparacdo de superficie por meio de ferramentas manuais e/ou mecénicas, como espatula, escova de ago
rotativa, lixadeira rotativa e esmeril, € designada com as letras “St”. A descrigdo dos graus de limpeza com
ferramentas manuais e/ou mecénicas se encontra na Tabela 2.

Antes da limpeza com ferramentas manuais e/ou mecanicas, corrosdo em placas deve ser removida com
ferramentas manuais. Contaminantes visiveis como 6leo, graxa e materiais estranhos também devem ser removidos
por métodos adequados como limpeza com compostos quimicos.

Apbs o tratamento mecanico, a superficie deve estar isenta de poeira e particulas soltas.

NOTA 1 — A descricdo dos métodos de preparacao de superficie com ferramentas manuais e/ou mecéanicas, e 0s
tratamentos prévios e posteriores ao procedimento em questédo, estédo na ISO 8504-2051,

NOTA 2 — A preparac¢do de superficie com grau St 1 ndo esta aqui incluida por ser inadequada para aplicacdo de
pintura anticorrosiva.

Tabela 2 — Graus de preparacdo de superficie com ferramentas manuais e/ou mecanicas

Grau St 2 Quando examinada a olho nu, a superficie deve estar livre de contaminantes
Limpeza minuciosa com visiveis como 6leo, graxa, sujidades e também de contaminantes com fraca
ferramentas manuais e/ou aderéncia como carepa de laminacdo, corrosdo, pintura antiga e materiais
mecanicas estranhos (ver Nota 1 de 3.1). Ver padrdes fotograficos B St 2, C St2 e D St 2.
Grau St 3

A superficie deve ser tratada como em St2, mas de maneira muito mais minuciosa
e deve apresentar um substrato com brilho metélico. Ver padrBes fotograficos B
St3,CSt3eDSt3.

Limpeza muito minuciosa
com ferramentas manuais
e/ou mecanicas

3.4 Limpezade superficie com chama, Fl

A limpeza de superficie com chama é designada com as letras “FI”. A descri¢gdo dos graus de limpeza com chama
esta na Tabela 3.

Antes da limpeza com chama, corrosdo em placas deve ser removida com ferramentas manuais.

ApoOs a limpeza com chama, a superficie deve ser tratada com escova de aco rotativa.

NOTA — A limpeza com chama inclui o acabamento com escova de aco rotativa para remover os produtos inerentes
ao processo de limpeza. Nao se recomenda a utilizacdo de escova de aco manual pois ndo se obtém resultado

satisfatdrio de preparacao de superficie para aplicagdo de pintura anticorrosiva.

Tabela 3 — Limpeza de superficie com chama

Quando examinada a olho nu, a superficie deve estar livre de carepa de laminacéo,

Grau Fl . - . g

. -~ corrosao, pintura antiga e materiais estranhos (ver Nota 1 de 3.1). Qualquer residuo
Limpeza de superficie ~ -
com chama remanescente deve se apresentar somente como uma descoloracao da superficie

(tonalidades de diferentes cores). Ver padrdes fotograficos A Fl, B Fl, CFle D Fl.

Part 1: Rust grades and preparation grades of uncoated steel substtrates and of steel substrates after overall
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4 - Procedimento para avaliacdo visual de superficie de aco

Examinar a superficie de aco a olho nu, com luz natural ou iluminacéo artificial equivalente, e comparar com cada
padrao fotografico em anexo nesta parte da ISO 8501 (ver item 5 para mais detalhes). Colocar o padrao fotografico
apropriado junto e no mesmo plano da superficie de aco e fazer a avaliacéo.

Para graus de intemperismo, registrar o padrao fotografico mais desfavoravel. Para graus de preparacao de
superficie, registrar o padréo fotografico mais proximo em aparéncia da superficie de ago.

NOTA 1 — Além do método de limpeza utilizado, por exemplo, Jateamento abrasivo usando um tipo particular de
abrasivo, os seguintes fatores podem influenciar na inspecao visual:

a) Outro estado inicial da superficie de aco diferente dos graus de intemperismo A, B, C e D:

b) A coloracédo do aco;

c) Regibes com diferentes rugosidades resultantes de diferentes ataques da corrosdo ou de remocao nao
uniforme de material;

d) Irregularidades na superficie de aco como morsas e sulcos;

e) Marcas causadas pelas ferramentas;

f)  lluminag&o ndo uniforme;

g) Criacdo de sombras na rugosidade da superficie causada pelo jateamento em angulos diferentes;

h) Impregnacgéo de abrasivos.

NOTA 2 — Para superficies de aco previamente pintadas a serem preparadas por jateamento abrasivo para a
realizacéo de servi¢cos de repintura total, devem ser usados para avaliagdo visual, somente os padrdes fotograficos
com graus de intemperismo D ou C (por exemplo D Sa 2 %2 ou C Sa 2 %2). A escolha (por exemplo entre D Sa 2 %2
e C Sa 2 %) vai depender da presenca de corroséo alveolar no substrato.

5 - Padrdes Fotogréaficos
Estdo em anexo, vinte e oito fotos padrdes para compara¢ao com a superficie de aco.

As fotos se apresentam em tamanho natural sem ampliagcdo. Para facilitar o usuario, os padrdes fotograficos tém a
sua sequéncia de apresentacdo mostrada nas Figuras 1 e 2.

Quatro fotos padrdes ilustram especificamente os graus de intemperismo A, B, C e D (ver item 2).

Vinte e quatro fotos padrdes, de A Sa 2 2 a D Fl, ilustram especificamente os graus de preparacdo de superficie
obtidos por jateamento abrasivo seco, limpeza com ferramentas manuais e/ou mecénicas e limpeza com chama
(ver Tabela 3). Outros métodos, tais como jateamento Umido e hidrojateamento, produzem superficies que podem
diferir em aparéncia, coloracao, etc. mas as fotos padrdes ainda devem ser usadas para indicar o grau de preparacao
de superficie.

Quatorze fotos padrdes de A Sa 2 ¥ a D Sa 3, mostram superficies de ago que foram submetidas a jateamento
abrasivo com areia de quartzo. O uso de tal abrasivo em areas confinadas é proibido em varios paises, exceto em
condi¢Bes estritamente controladas. Por conseguinte, abrasivos de outros tipos (e portanto, de outras cores) sdo
utilizados em jateamento abrasivo. Estes abrasivos podem produzir aparéncia de superficie diferente, mesmo apos
uma limpeza muito cuidadosa (ver Anexo A).

N&o existem fotos padrBes para A Sa 1, A Sa 2, A St 2 e A St 3 porque estes graus de preparacao ndo podem ser
atingidos e as fotos padrdes existentes sao suficientemente explicitas.

Part 1: Rust grades and preparation grades of uncoated steel substtrates and of steel substrates after overall
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ANEXO A
(INFORMATIVO)

Padrdes fotograficos com alteracdo na aparéncia da superficie de aco quando tratada por meio
de jateamento com abrasivos diferentes de areia de quartzo.

A.1 Generalidades

Esta parte da 1SO 8501 fornece especificaces e padrdes fotograficos de graus de intemperismo e de graus de
preparacao de superficie. Quatorze destes padrdes fotograficos, de A Sa 2 ¥2 a D Sa 3 referem-se a superficies de
aco gque foram submetidas a limpeza com jateamento abrasivo com areia de quartzo.

A razéo deste anexo é que diferentes abrasivos podem ser utilizados no jateamento. Considerando que alguns
abrasivos ficam impregnados na superficie jateada, a coloracdo do abrasivo pode interferir no aspecto visual da
superficie. Geralmente, o uso de abrasivos escuros, como a escéria da siderurgia de cobre, pode resultar em
superficie jateada mais escura se comparada com superficie jateada com areia de quartzo. Alguns abrasivos
metélicos, ndo necessariamente escuros, podem também resultar em superficie mais escura devido ao perfil mais
alto produzido.

Consequentemente, como o0 uso de areia de quartzo, como abrasivo, € proibida por leis em varios paises, a utilizacao
dos padres fotogréficos desta parte da ISO 8501 pode néo ser adequada para o uso e a descri¢cdo dos padrées de
limpeza deve ser priorizada.

Este anexo, apresenta-se padrdo fotografico para ago-carbono com grau de intemperismo C, submetido a
jateamento abrasivo ao grau Sa 3, usando seis diferentes abrasivos (metalico e ndo metalico) que sédo de uso
habitual em diversos paises.

A.2 Procedimento para avaliagdo visual de substrato de ago
A avaliagéo do grau de preparacéo e registro dos resultados estéo descritos no item 4.

Se 0 aspecto da superficie que esta sendo examinada estiver diferente da foto padrdo mais préxima, utilize os
exemplos descritos neste anexo e ilustradas em fotos na parte final desta parte da ISO 8501 como uma referéncia
na alteragdo de coloracao e tonalidade causadas pelo abrasivo utilizado para a preparacao de superficie.

As fotos ilustradas neste anexo tém a descricdo da preparacéo de superficie grau Sa 3 (ver Tabela 1).

A avaliagdo sempre deve ser feita através da interpretacdo dos graus de preparacdo descritos na
Tabela 1.

A.3 Padrbes Fotograficos

Seis padrdes fotogréficos representativos sdo mostrados no final desta parte da ISO 8501. Estas fotos foram tiradas
de superficie de ago-carbono com grau de intemperismo C e submetida a jateamento abrasivo ao grau Sa 3, como
descrito na Tabela 1, com seis abrasivos diferentes. Parte da superficie de aco original foi incluida com o proposito
de comparacéo visual. Os padrdes fotogréaficos estdo ordenados conforme Figura A.1.

Os abrasivos foram selecionados para produzir um perfil de rugosidade “médio” conforme descrito na ISO 8503-2.
As fotos foram tiradas de chapa em aco-carbono com grau de intemperismo C em que o jateamento foi feito em
faixas, sendo cada uma protegida com mascara para ndo interferir em outras areas jateadas. Todas as faixas foram
jateadas ao grau Sa 3, cada uma com abrasivo diferente. O corpo de prova foi fotografado imediatamente apos
término do jateamento para evitar a deterioracdo da superficie preparada.

As fotos ilustram a aparéncia diferente, incluindo coloragao, que é obtida quando se utilizam abrasivos diferentes
para obter o mesmo grau de preparacao com jateamento. As fotos mostram o aspecto tipico da superficie, obtido
com cada abrasivo na condi¢do descrita acima, cujas diferencas podem ser notadas na pratica.
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O abrasivo de granalha de aco esférica usado foi 0 S 100 como especificado na ISO 11124-3[71. O abrasivo granalha
de ago angular foi o0 G 070 da ISO 11124-219, Dois abrasivos de granalha de aco angular com diferentes durezas
foram utilizados: G 070 (dureza Vickers 390 HV a 530 HV) e o G 070 (dureza Vickers 700 HV a 950 HV). Ambos
estdo em conformidade com ISO 11124-2[61 e ISO 11124-3"1, A dureza foi determinada conforme método descrito
na ISO 11125-3[8l. A escéria da siderurgia do cobre e escoria de carvdo de alto forno estdo especificados na ISO
11126-31 e ISO 11126-4[19 respectivamente.

Figura A.1 — Disposicéo das fotos das faixas jateadas com diferentes abrasivos que faz parte do
anexo desta parte da 1ISO 8501.

Superficie original de a¢o carbono
Grau de intemperismo C

Granalha de ago esférica com alto teor de carbono
Tipo S 100
Dureza Vickers 390 HV a 530 HV

Granalha de ago angular
Tipo G 070
Dureza Vickers 390 HV a 530 HV

Granalha de ago angular
Tipo G 070
Dureza Vickers 700 HV a 950 HV

Chilled-iron grit
Tipo G 070

Escoéria da siderurgia do cobre

Escoéria de carvédo de alto forno
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