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前  言

  GB/T13288《涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理后的钢材表面粗糙度特性》分为下列几部分:
———第1部分:用于评定喷射清理后钢材表面粗糙度的ISO粗糙度比较样块的技术要求和定义;
———第2部分:磨料喷射清理后钢材表面粗糙度等级的测定方法 比较样块法;
———第3部分:ISO表面粗糙度比较样块的校准和表面粗糙度的测定方法 显微镜调焦法;
———第4部分:ISO表面粗糙度比较样块的校准和表面粗糙度的测定方法 触针法;
———第5部分:表面粗糙度的测定方法 复制带法。
本部分为GB/T13288的第4部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分使用翻译法等同采用ISO8503-4:1988《涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理后钢材表面粗

糙度特性 第4部分:ISO表面粗糙度比较样块的校准和表面粗糙度的测定方法 触针法》。
与本部分中规范性引用的国际文件有一致性对应关系的我国文件如下:
———GB/T5206(所有部分)词汇[ISO4618(所有部分)]
———GB/T13288.1—2008 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理后的钢材表面粗糙度特性 第

1部分:用于评定喷射清理后钢材表面粗糙度的ISO表面粗糙度比较样块的技术要求和定义

(ISO8503-1:1988,IDT)
———GB/T13288.2—2011 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理后的钢材表面粗糙度特性 第

2部分:第2部分:磨料喷射清理后钢材表面粗糙度等级的测定方法 比较样块法(ISO8503-
2:1988,IDT)

———GB/T13288.3—2009 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理后的钢材表面粗糙度特性 第

3部分:ISO表面粗糙度比较样块的校准和表面粗糙度的测定方法 显微镜调焦法(ISO8503-
3:1988,IDT)

———GB/T18839.2—2002 涂覆涂料前钢材表面处理 表面处理方法 第2部分:磨料喷射清理

(ISO8504-2:2000,MOD)
本部分由中国船舶工业集团公司提出。
本部分由全国涂料和颜料标准化技术委员会涂漆前金属表面处理及涂漆工艺分技术委员会

(SAC/TC5/SC6)归口。
本部分起草单位:中国船舶工业第十一研究所、中国船舶工业综合技术经济研究院、中冶宝钢技术

服务有限公司。
本部分主要起草人:傅建华、宋艳媛、江枫、唐卫伟、齐曦、杨刚。
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涂覆涂料前钢材表面处理
喷射清理后的钢材表面粗糙度特性

第4部分:ISO表面粗糙度比较样块的
校准和表面粗糙度的测定方法 触针法

1 范围

GB/T13288的本部分规定了对GB/T13288.1中的表面粗糙度比较样块的校准和表面粗糙度的

触针测定法。

GB/T13288的本部分也适用于喷射清理后、平均峰谷差在Ry5=20μm~200μm范围的平面钢材

或复制件的表面粗糙度的测定。测量可在喷射清理表面的代表性区域进行,若不能直接在该表面测量,
则可在该表面的复制件上进行测量(参见附录C)。

注:若需要,也可用于评定其他经磨料喷射清理的基材表面粗糙度。

另一个可选的方法见ISO8503-3。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

ISO3274 用粗糙度法测表面粗糙度的仪器 接触转换法 接触粗糙度仪,系统 M(Instruments
forthemeasurementofsurfaceroughnessbytheprofilemethod—Contacttransformation—Contact

profilemeters,systemM)

ISO4287-1 表 面 粗 糙 度  术 语  第 1 部 分:表 面 与 试 剂 制 备 (Surfaceroughness—

Terminology—Part1:Surfaceanditsparameters)

ISO4618 涂料与清漆 词汇(Paintsandvarnishes—Vocabulary)

ISO5436 校准标样 触针仪 标样的类型、校准和使用(Calibrationspecimens—Stylusinstru-
ments—Types,calibrationanduseofspecimens)

ISO8503-1 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理后钢材表面粗糙度特性 第1部分:磨料喷射

清理后钢材表面ISO粗糙度比较样块的要求和定义(Preparationofsteelsubstratesbeforeapplication
ofpaintsandrelatedproducts—Surfaceroughnesscharacteristicsofblast-cleanedsteelsubstrates—Part1:

SpecificationsanddefinitionsforISOsurfaceprofilecomparatorsfortheassessmentofabrasiveblast-
cleanedsurfaces)

ISO8503-2 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理后钢材表面粗糙度特性 第2部分:磨料喷射

清理后钢材表面粗糙度等级评定—比较样块法(Preparationofsteelsubstratesbeforeapplicationof

paintsandrelatedproducts—Surfaceroughnesscharacteristicsofblast-cleanedsteelsubstrates—Part
2:Methodforthegradingofsurfaceprofileofabrasiveblast-cleanedsteel—Comparatorprocedure)

ISO8503-3 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理后钢材表面粗糙度特性 第3部分:ISO表面

粗糙度比较样块的校准和表面粗糙度的测定方法 显微镜调焦法(Preparationofsteelsubstrates
1
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