Pentru o bund intelegere a procesului de sablare este necesara definirea parametrilor
suprafetei sablate si descrierea utilitatii acestora.

Gradul de curatare

Performanta diverselor tratamente care se aplica suprafetelor metalice este puternic
influentatd de eventualii contaminanti existenti pe ea, din acest motiv gradul de curatare este
poate cel mai important parametru ce se urmareste pe parcursul sablarii.

Gradul de curatare este definit in standardul ISO 8501-1 cu ajutorul unui pictorial comparativ,
plecand de la calitatea suprafetelor metalice ce urmeaza a fi sablate. Calitatea initiala a
suprafetei metalului este impartitd in urmatoarele categorii:

Suprafata de calitate A - Metalul este acoperit cu tunder puternic aderent sau cu alte depuneri
rezultate in procesul de laminare sau turnare, fard a prezenta insa urme de oxidare.

Suprafata de calitate B - Metalul este acoperit cu tunder slab aderent sau cu alte depuneri
rezultate in procesul de laminare sau turnare, prezinta si usoare urme de oxidare.

Suprafata de calitate C - Metalul prezinta urme de tunder sau alte depuneri rezultate in
procesul de laminare sau turnare, fiind puternic oxidat.

Suprafata de calitate D - Metalul este puternic oxidat, suprafata fiind corodata in profunzime.
Gradele de curdtare pentru suprafetele metalice definite in ISO 8501-1 sunt:
Sal - De pe suprafata metalului au fost indepartate prin sablare depunerile slab aderente cum

ar fi rugina, tunderul, vopseaua si mizeria. Se accepta prezenta pe suprafata sablata a vopselei
si a tunderului puternic aderent, cu toate acestea intreaga suprafata trebuie sa fi fost sablata.

Sa2 - De pe suprafata metalului au fost indepartate prin sablare depunerile de tunder, vopsea
si rugind. Se accepta prezenta petelor superficiale de oxizi (umbre) iar in cazul in care
suprafata initiald era de calitate D, se accepta si prezenta depunerilor pe fundul craterelor de
coroziune.

Sa2 1/2 - De pe suprafata metalului au fost indepartate prin sablare toate depunerile de tunder,
vopsea si rugind. Se accepta prezenta urmelor de oxizi cel mult sub forma de zgarieturi sau
puncte, cu conditia ca cel putin 95% din suprafata sablata sa fie perfect curata (argintie).

Sa3 - De pe suprafata metalului au fost indepartate absolut toate depunerile de tunder, vopsea
si rugind. Nu se accepta absolut nici o urma de contaminare superficiala.

Pictorial cu o suprafatd metalica de calitate C si gradele de curatare ale acesteia:



Rugozitatea

Reprezintd masurarea la o scala mica, a variatiilor 1n indltime a unei suprafete fizice (conform
metrologiei suprafetelor). Aceastd masurare este opusa variatiilor la o scald mare care fac
parte din geometria suprafetei sau denivelarilor nedorite. Rugozitatea poate fi o suprafata
nedorita deoarece cauzeaza frictiune si uzurda, dar poate fi si benefica, deoarece permite
prinderea lubrifiantilor si preintimpina sudarea acestora.

Indexul International de Rugozitate (International Roughness Index - IRI) este un parametru
folosit pentru determinarea comparativa a rugozitatii.

Codul Semnificatie Explicatie

R1 foarte mare ,,zgrunturos" - zgarie ia pipait

R2 mare »aspru" - neregularitati usor de simtit
R3 mijlocie ,prafos" - neregularitati fine la pipait
R4 mica ,.,heted"

R5 foarte micd ,,sdpunos"

Masurarea rugozitatii

Pentru estimarea rugozitatii sau profilului unei suprafete sablate, se recomanda utilizarea unor
instrumente de masura si control specializate.

Comparatoarele se folosesc pentru a masura gradul de rugozitate a suprafetei sablate. Sunt
disponibile in variante pentru masurarea rugozitatii suprafetelor sablate cu alice rotunde si
pentru masurarea rugozitatii suprafetelor sablate cu alice colturoase. Verificarea si



preintdmpinarea utilizarii abrazivului contaminat, vor preveni costurile aferente refacerii
invelisului suprafetelor. Metoda de testare consta in compararea vizuala si tactild a suprafetei
cu fiecare segmentai comparatorului. Segmentul care se apropie cel mai mult ca aspect, de
suprafata de testare, ajuta la incadrarea suprafetei in unul din segmente.

Testarea cu instrumente digitale ce determina distanta ,,varf-vale" reprezentata prin
coeficientul Rz se face prin calcularea mediei a 10 masuratori efectuate 1n locatii prestabilite.
Inainte de inceperea citirilor se recomanda calibrarea aparatului pe o placuta de sticla.

Verificarea rugozitatii are o importanta deosebita in procesele de acoperire. Dacd rugozitatea
este prea mica, aceasta are ca si consecintd diminuarea aderentei invelisului la substrat. La
polul opus, daca rugozitatea este prea mare, existd pericolul ca varfurile profilului suprafetei
sa ramand neacoperite, permitand astfel aparitia ruginei sau poate duce la un consum
nejustificat de vopsea.



