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Foreword

ISQ (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of national standards bodies
(ISO fnember bodies). The work of preparing International Standards is normally carried out thradgh ISO
techniral 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, gadernmental and
non-gpvernmental, in liaison with ISO, also take part in the work.

Draft |nternational Standards adopted by the technical committees are circulated to théumember bodies for
approyal before their acceptance as International Standards by the ISO Council. They.are'approved in accord-
ance with ISO procedures requiring at least 75 % approval by the member bodies vofifg.

Interngtional Standard 1ISO 8501-1 was prepared by Technical Committee ISO/TC 35, Paints and varnishes, and
is published in coilaboration with the Standardiseringskommissionen i Sverige\(SIS).

Users [should note that all International Standards undergo revision from\time to time and that any reference
made herein to any other International Standard implies its latest edition, unless otherwise stated.

Avant-propos

L'1SO|(Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d’organismes nationaux de
normdlisation {comités membres de '/SO)}. L'élaboration des Normes internationales est normalement confiée
aux c@mités techniques de I'ISO. Chaque comitémembre intéressé par une étude a le droit de faire partie du
comit¢ technique créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen-
tales, [en liaison avec I'ISO participent également aux travaux.

Les pdojets de Normes internationales ‘adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres
pour gpprobation, avant leur acceptation comme Normes internationales par le Conseil de I'1SO. Les Normes
interngtionales sont approuvées conformément aux procédures de I''SO qui requiérent I'approbation de 75 %
au mdins des comités membres votants.

La Norme internationale 180-8501-1 a été élaborée par le comité technique ISQ/TC 35, Peintures et vernis, et
publiép en collaboration avec la Standardiseringskommissionen i Sverige (SIS).

L'atteption des utilisateurs est attirée sur le fait que toutes les Normes internationales sont de temps en temps
soumipes & révision et que toute référence faite 4 une autre Norme internationale dans le présent document
impligbe qu'il s'agit, sauf indication contraire, de la derniére édition.

Bsepgenue

WCO (MexpgyHapogHaa OpraHusaumna no CtaHaapTU3aLnMn) ABNAGTCA BCEMUPHON DegqepaLuen HaynoHanbHbIX
opraku3auui no craMgaprviaunu (KomMuteTos-4nexoB MCO). Paspabotka MexayHapoaHeix CTaHgapros ocy-
WECTBNAETCR TEXHUYBCKMMU KOMUTETaMn MNCO. Kaxabin KOMUTET-UNEH, 3aUHTEPECOBaHHbI B JE8ATENbHOCTHM,
ANA KOTOPOW 6bin CO3QaH TEXHUYECKUW KOMUTET, UMEeEeT Npaso SbiTb NPEACTABNEHHBLIM B 3TOM KOMMTETe.
MexgyHapogHble NPaBUTENBCTREHHbLIE N HENPaBUTENLCTBEHHLIE OPranvu3aun, uMeolre caram ¢ UCO, Takxe
MPUHAMAIOT y4acTue B paéoTax.

NpoekTbi MexaykapoaHsix CTaHBapTOB, NPUHATHIE TEXHUYECKUMU KOMWUTETAMMK, PACCLINAIOTCA KOMUTETaM-
yneHam Ha 0aQo6peHne 4o ux yTeepxpaeHwA CoseTom UCO B kauectBe MexayHapogHeix CrangapTos. Onu
0A06PAIOTCA B COOTBETCTBMUYM ¢ npouenypon UCO, Tpebyrowmmu 0g06peHUA N0 MeHbWEN Mepe 75 % KOMUTETOB-
4MEHOB, MPUHUMAIOWMUX YHACTHE B rONOCOBAHWN.

MexayHapoaHbin Ctangapt UCO 8501-1 6bin paspaboTaH TEXHWYECKUM KOMUTETOM NCO/TK 35, Kpacku u naku w
W3faH COBMECTHO C KOMWTETOM No cTaHgapTuaauywu Weeunn (SiS).

Mpu ucnonb3osaHnm MexxayHapoAHbIX CTaHAapToB HEOGXOAMMO NPUHUMATE BO BHUMAaHWe, 4TO BCe
MexayHapogHeie CTaHAapThi NOABEPraioTCA BPEMA OT BPEMEHW NEPecMOTPY M, NOITOMY, NI06AA GChinka Ha
KaKon-TME0 MexayHapodHbin CTangapT 8 HACTORILEM JOKYMEHTE, KPOME CMyuaes, yKasaHHbIX 0co60, npegnona-
raet ero NOCNBAHEE U3aHWe.
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INTHRNATIONAL STANDARD 1SO 8501-1: 1988 (E)

Preppration of steel substrates before application of paints
and felated products — Visual assessment of surface
cleanliness —

Part|1: :
Rust|grades and preparation grades of uncoated, steel substrates and
of stg¢el substrates after overall removal of previous coatings

0 Introduction

The pgrformance of protective coatings of paintand related products applied to steel is
significantly affected by the state of the steel surface immediately prior to painting. The
princigal factors that are known to influgnce this performance are

a) | the presence of rust and_mill-scale;

b) | the presence of surfacejcontaminants, including salts, dust, oils and greases;

c

International Standards 1SO 8501, ISO 8502 and ISO 8503 have been prepared to pro-
vide methods of-assessing these factors, while ISO 8504 provides guidance on the
prepafation methods that are available for cleaning steel substrates, indicating the
capabllities, dfreach in attaining specified levels of cleanliness.

the surface profile,

These| Intérnational Standards do not contain recommendations for the protective

coating systems to be applied 1o 3 R 4] n-
dations 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
international 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 :

1SO 8501 — Visual assessment of surface cleanliness;
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ISP 8502 — Tests for the assessment of surface cleanliness,
ISQ 8503 — Surface roughness characteristics of blast-cleaned steel substrates;
1SQ 8504 — Surface preparation methods.

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

This plart of 1ISO 8501 identifies four levels (designated as “rust grades’’) of mill scale
and rust that are commonly found on surfaces of uncoated erected steel and steel held
in stogk. It also identifies certain degrees of visual cleanlinéss'{designated as “‘prepara-
tion gtades’’) after surface preparation of uncoated steel surfaces and of steel surfaces
after gverall removal of any previous coating. These levels of visual cleanliness are
relateq to the common methods of surface cleaning-that are used prior to painting.

This part of 1ISO 8501 is intended to be a tool'\for visual assessment of rust grades and
of preparation grades. It includes 28 representative photographic examples.

NOTEY

1 Twenty-four of the photographs.originate from the Swedish standard SIS 05 59 00-1967,
Pictorigl surface preparation stapdards for painting steel surfaces, which is superseded by this
part of{ISO 8501 {see annex A)\The other four photographs originate from the German standard
DIN 54 928, Part 4, Supplement 1 (August 1978), Protection of steel structures from corrosion by
organi¢ and metallic coatings; preparation and testing of surfaces; photographic standards.

Originjlly SIS 05 59 00~was developed by the Swedish Corrosion Institute in co-operation with the
Ameridan Society<or Testing and Materials (ASTM) and the Steel Structures Painting Council
{SSPC), USA.<There are a number of national standards based on SIS 05 59 00, such as
DIN 5% 928, Part 4 (1977), TGL 18730/02 (1977), DS 2019 (1967), AS 1627, Part 9-1974,
ASTMI|D 2200-67 (1980) and SSPC-Vis 1-82 T. In addition, there are other standards that have a
similar [layout, for example JSRA SPSS-1375, but which are less widely used and therefore were

not takén into account.

The reasons for adopting the essential elements of SIS 05 59 00, including its format, are as
follows :

a) SIS 05 59 00 is already used on a world-wide scale;

b) the creation of a completely new set of photographs would be costly and would not
necessarily introduce any corresponding improvements;

c) previous and current documents relating to this established system of rust grades and
preparation grades could continue to be used in the future without amendment and without
confusion;

d) the AB (pocket) size is convenient to handle and to refer to on site.

This part of ISO 8501 represents a slight extension of earlier editions of SIS 05 59 00 in that it is
applicable also to surfaces that show residues of adhering paint and other foreign matter in addi-
tion to mill scale and rust.
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2 Thig part of ISO 8501 contains the text in the three official languages of ISO, namely English’
French|and Russian. It also contains the following annexes giving the equivalent text insother
languages, published under the responsibility of the respective body indicated :

Annex A : Swedish (SIS : the text is the 1988 edition of the Swedish standard $S)05/59 00}
Anrlex B : German (DIN)

Annex C : Dutch (NNI)

Anrjex D : Italian (UNJ)

Annex E : Spanish (AENOR)

Anrjex F : Portuguese {IPQ)

Anrlex G : Arabic (ASMO)

Anrjex H : Japanese (JISC)

Anrjex J : Chinese (CSBS)

1 Sc¢ope and field of application

This part of 1ISQ 8501 specifies a series-of rust grades and preparation grades of steel
surfacgs (see clauses 3 and 4, respectively). The various grades are defined by written
descrigtions together with photographs that are representative examples within the
tolerarjce for each grade as déscribed in words.

It is afplicable to hotrolled steel surfaces prepared for painting by methods such as
blast-cleaning, hand.and power tool cleaning and flame cleaning, although these
methogis rarely lead\to comparable results. Essentially, these methods are intended for
hot-rolled steek-but blast-cleaning methods, in particular, could also be used on cold-
rolled qteel of sufficient thickness to withstand any deformation caused by the impact
of the pbrasive or the effects of power tool cieaning.

This part of ISO 8501 is applicable also to steel substrates that show residues of firmly
adhering paint and other foreign matter (see note 2 to 4.1) in addition to residual mill
scale.

NOTE — The preparation grades of previously painted steel surfaces after only localized removal
of paint coatings form the subject of SO 8501-2.

It relates the cleanliness of the surface to its visual appearance. in many instances, this
is sufficient for the purpose but for coatings likely to be exposed to severe environ-
ments, such as water immersion and continuous condensation conditions, considera-
tion should be given to testing for soluble salts and other invisible contaminants on the
visually clean surface by the physical and chemical methods which form the subjects of
the various parts of ISO 8502. The roughness characteristics of the surface should also
be considered by reference to SO 8503.
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2 References

1SO 8p01-2, Preparation of steel substrates before application of paints and related
products — Visual assessment of surface cleanliness — Part 2 : Preparation grades of
previdusly coated steel substrates after localized removal of previous coatings.!

1SO 8802, Preparation of steel substrates before application of paintsand related pro-
ducts|— Tests for the assessment of surface cleanliness.!!

ISO 8B03, Preparation of steel substrates before application of \paints and related pro-
ducts|— Surface roughness characteristics of blast-cleaned-steel substrates.

ISO 8B04, Preparation of steel substrates before application of paints and related pro-
ducts|— Surface preparation methods

—|Part 2 : Abrasive blast-cleaning.)

—|Part 3 : Hand and power tool cleaning.})

3 Rust grades

Four ust grades, designated A B, €and D respectively, are specified. The rust grades
are defined by written descriptions together with representative photographic ex-
amplgs (see clause 6).

A
B

4

4.1

Steel surface largely covered with adhering mill scale but little, if any, rust.

Steel surface which has begun to rust and from which the mill scale has begun
to flake.

Steel 'surface on which the mill scale has rusted away or from which it can be
seraped, but with slight pitting visible under normal vision.

Steel surface on which the mill scale has rusted away and on which general
pitting is visible under normal vision.

Pvreparation grades

General

A number of preparation grades, indicating the method of surface preparation and the
degree of cleaning, are specified. The preparation grades are defined (see 4.2, 4.3 and
4.4) by written descriptions of the surface appearance after the cleaning operation,
together with representative photographic examples (see clause 6}.

1

To be published.
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reparation grade is designated by the appropriate letters ““Sa’’, “'St” or “'Fl"’ to
te the type of cleaning method used. The number following, if any, indicates the
e of cleaning from mill scale, rust and previous coatings.

hotographs are designated by the original rust grade before cleaning and the
ation of the preparation grade, for example B Sa 21/2.

term "'foreign matter’’ used in 4.2, 4.3 and 4.4 may include ‘water-soluble salts and
h residues. These contaminants cannot be completely removgdifrom the surface by dry
eaning, hand and power tool cleaning or flame cleaning;, wet blast-cleaning should be

scale, rust or a paint coating is considered to be pooerly’adhering if it can be removed by
vith a blunt putty knife.

Blast-cleaning, Sa
e preparation by blast-cleaning is.designated by the letters "Sa’’.

0 blast-cleaning, any heavy layers of rust shall be removed by chipping. Visible
pase and dirt shall also be-removed.

blast-cleaning, the surface shall be cleaned from loose dust and debris.

— For descriptions©f'surface preparation methods by blast-cleaning, including treatment
, and after, thedlast‘cleaning procedure, see 1SO 8504-2.

Sa 1 Light blast-cleaning

When\wiewed without magnification, the surface shall be free from visible oil,
grease and dirt, and from poorly adhering mill scale, rust, paint coatings and

foreign matter (see note 2104 1} See photographsB S3 1 C SalandD Sa

Sa 2 Thorough blast-cleaning

When viewed without magnification, the surface shall be free from visible oil,
grease and dirt, and from most of the mill scale, rust, paint coatings and foreign
matter. Any residual contamination shall be firmly adhering (see note 2 to 4.1).
See photographs B Sa 2, C Sa2 and D Sa 2.

Sa 212 Very thorough blast-cleaning

When viewed without magnification, the surface shall be free from visible ail,
grease and dirt, and from mill scale, rust, paint coatings and foreign matter. Any
remaining traces of contamination shall show only as slight stains in the form of
spots or stripes. See photographs A Sa2'/2, B Sa2'/2, C Sa2l/2and D Sa 2.
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Sa 3 Blast-cleaning to visually clean steel

When viewed without magnification, the surface shall be free from visible oi,
grease and dirt, and shall be free from mill scale, rust, paint coatings and foreign
matter. It shall have a uniform metallic colour. See photographs A Sa 3,
BSa3 CSa3andD Saad.

4.3 |Hand and power tool cleaning, St

Surfape preparation by hand and power tool cleaning, such as scraping, wire-
brushjng, machine-brushing and grinding, is designated.by-the letters “St".

Prior fo hand and power tool cleaning, any heavy jayers of rust shall be removed by
chipp|ng. Visible oil, grease and dirt shall also_be removed.

After hand and power tool cleaning, the surface shall be cleaned from loose dust and
debrig.

NOTEP

1 Fof descriptions of surface preparation methods by hand and power tool cleaning, including
treatn]ent prior to, and after, the.hand and power tool cleaning procedure, see ISO 8504-3.
T

2 Prdparation grade St4 is not included as it would correspond to a surface unsuitable for
paintirg.

St2 Thorough hand and power tool cleaning

When'tviewed without magnification, the surface shall be free from visible oil,
drease and dirt, and from poorly adhering mill scale, rust, paint coatings and

foreigmmatter {seenote 2 to 4 Y Seephotographs B-St2, € St 2anmdB-St2;
St 3 Very thorough hand and power tool cleaning

" As for St 2, but the surface shall be treated much more tharoughly to give a
metallic sheen arising from the metallic substrate. See photographs B St 3,
CSt3and D St 3.

4.4 Flame cleaning, Fi
Surface preparation by flame cieaning is designated by the letters "FI"”.

NQTE — Flame cleaning includes final power tool wire-brushing to remove the products of the
cleaning process; hand wire-brushing does not achieve a satisfactory surface for painting.
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o flame cleaning, any heavy layers of rust shall be removed by chipping.
flame cleaning, the surface shall be cleaned by power tool wire-brushing.

FI Flame cleaning

When viewed without magnification, the surface shall be free™from mill scale,
rust, paint coatings and foreign matter. Any remaining residues shall show only
as a discoloration of the surface {shades of different colours). See photographs
AFl,BFl, CFland D FlL

rocedure for visual assessment of steel substrates

in good diffuse daylight or in equivalent artificial illumination, examine the steel
e and compare it with each of the plfotographs {see clause 6), using normal

Place the appropriate photograph clese to, and in the plane of, the steel surface
assessed.

For rust grades, record the assessment as the worst grade that is evident. For prepara-

tion g
steel

NOTE

1T In
ticular

a

b}

rades, record the assessment as that grade nearest in appearance to that of the
urface.

k

P

ddition to thestype of cleaning method used, for example dry blast-cleaning using a par-
type of abrasive, the following factors can influence the resuit of the visual assessment :

initialstate of the steel surface other than any of the standard rust grades A, B, C and D;

colour of the steel itself;

c)

regions of differing roughness, resulting from differential corrosion attack or uneven

removal of material;

d)
e)
f)

g}
h)

surface irregularities such as dents;

marks from tools;

uneven lighting;

shadowing of the surface profile caused by angled projection of abrasive;

embedded abrasives.

2 For previously painted surfaces that have been prepared for renewed painting, only
photographs with rust grade designations D or C {for example : D Sa 2%/2 or C Sa 2'/2) may be
used for the visual assessment. The choice (for example between D Sa 2'/2 and C Sa 21/2)
depends on the degree of pitting.
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6 Photographs

Twen

y-eight representative photographic examples for comparison with{ steel

subst

ates are appended.

These photographs, which are not magnified, are copies that have been reproduced by
a spegial technique whereby the colour print is applied to the back ofiastics sheets.
To prevent the specimens from being scratched, paper ieaves have been inserted
betwden the plastics sheets. For ease of manufacture, the plastics.sheets do not carry
page humbers. For convenience in use, the photographs are-displayed in the order

showl
Four

Twen
grade
cleani
that n
give a

Fourt
jected
abrasi
trolied
used
ance,

There
these

in the figure.
bhotographs relate specifically to the rust grades. A, B, C and D (see clause 3).

y-four photographs, A Sa 212 to D Fl. relate specifically to the preparation
5 obtained by dry blast-cleaning, by hand and power tool cleaning, and by flame
ng (see clause 4). Other methods, such as wet biast-cleaning, produce surfaces
hay differ in appearance, colour, ‘ete”, but the photographs can still be used to
h indication of the preparation\grade.

ben photographs, A Sa 2{/2to D Sa 3, show steel surfaces that have been sub-
to dry blast-cleaning with abrasives containing quartz sand. The use of such
ves in enclosed areds-is prohibited in many countries except under strictly con-
conditions. Therefore abrasives of other types (and hence colour) are often
or dry blast-cléaning. These abrasives may produce a different surface appear-
even after meticulous cleaning of the blast-cieaned surface.

are no,photographs representing A Sa 1, A Sa 2, A St2 or A St 3 because
preparation grades are not achievable and the existing photographs are suf-

ficient

ly-indicative.
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Figure — Layout and sequence of the appended representative
photographic examples


https://standardsiso.com/api/?name=7454161ebf83ec7a955832548073a524



https://standardsiso.com/api/?name=7454161ebf83ec7a955832548073a524

NORME INTERNATIONALE ISO 8501-1: 1988 (F)

Préparation des subjectiles d’acier avant application de
peintlures et de produits assimilés — Evaluation visuelle de la
propteté d'un subjectile —

Partig 1:

Degrés de rouille et degrés de préparation des subjectiles d'acier
non recouverts et des subjectiles d'acier aprés décapage sur toute la
surfage des revétements précédents

0 Introduction

L'efficacité des revétements de peintures:et produits assimilés de protection appliqués
sur de |'acier est nettement affectéepar.l'état du subjectile juste avant I'application de
la peinture. Les principaux facteurs\connus affectant cette efficacité sont

a) |la présence de rouille ef de calamine;
b) |la présence d’agéntscontaminants tels que sels, poussiéres, huiles et graisses;

c) |le profil de surface.

Les Ndrmes internationales 1ISO 8501, 1SO 8502 et 1SO 8503 ont été élaborées afin de
fournir|desiméthiodes pour évaluer ces facteurs, alors que I'ISO 8504 fournit des direc-

Ces Normes internationales ne proposent aucune recommandation pour les systemes
de revétement de protection a appliquer sur le subjectile d’acier. Elles ne proposent pas
non pius 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 choix du
revétement & appliquer et sur son efficacité. On trouvera de telles recommandations
dans d’autres documents tels que les normes nationales ou les codes d’utilisation. ||
conviendra que les utilisateurs de ces Normes internationales s'assurent que les quali-
tés spécifiées sont i

— compatibles et adaptées tant a l'environnement auquel le subjectile sera
exposé qu’aux revétements de protection & utiliser;

— dans les limites des possibilités du mode de nettoyage spécifié.

1
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Les gpatre Normes internationales auxquelles il est fait référence ci-dessus traitent des
aspedts suivants de la préparation des subjectiles d’acier:

ISP 8501 — Evaluation visuelle de la propreté d’un subjectile;
IS0 8502 — Essais pour I'évaluation de la propreté d’un subjectile;
ISP 8503 — Caractéristiques de rugosité des subjectiles d’acierdécapés :

ISP 8504 — Méthodes de préparation des surfaces.

ne de ces Normes internationales est 3 son tour-divisée en parties séparées.

subjegtiles d'acier non recouverts et-des subjectiles d’acier aprés décapage sur toute la
surfage des revétements précédents? Ces degrés de propreté appréciables 3 I'ceil nu
sont relatifs aux méthodes classiques de nettoyage de surface utilisées avant 'applica-
tion de la peinture.

La prgsente partie de{’lSO 8501 a pour but de fournir un outil pour I'évaluation visuelle
des degrés de rouille-et des degrés de préparation. Elle comporte 28 photographies
purenment indicdtives.

1 Vingt-quatre de ces photographies proviennent de la norme suédoise SIS 05 53 00-1967,
Degrés de rouille des surfaces d’acier et degrés de soins lors du traitement préalable de ces sur-
faces pour la peinture anticorrosive, gui est remplacée par la présente partie de I'!SQ 8501 (voir
annexe A). Les quatre autres photographies proviennent de la norme allemande DIN 55 928,
partie 4, supplément 1 (aolt 1978), Protection de constructions d’acier contre la corrosion par
application de couches organiques et revétements métalliques, préparation et examen de sur-
faces,; photographies de référence.

La norme SIS 05 59 00 a été préparée par I'Institut suédois de la corrosion, en coilaboration avec
I'’American Society for Testing and Materials (ASTM) et le Steel Structures Painting Council
(SSPC), USA. Il existe un certain nombre de normes nationales inspirées de la norme suédoise,
par exemple: DIN 55 928, partie 4 {1977}, TGL 18730/02 (1977), DS 2019 ({1967), AS 18627,
partie 3-1974, ASTM D 2200-67 (1980) et SSPC-Vis 1-82 T. D’autres normes ont également une
présentation similaire, par exemple JSRA SPSS-1975, mais elles sont moins largement utilisées
et n'ont donc pas été prises en considération.

12
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Les raisons qui ont conduit a adopter les éléments essentiels de la norme SIS 05 59 00, y comptis
son fofmat, sont les suivantes:

a) | la norme SIS 05 59 00 est utilisée dans le monde entier;

b} | la publication d'un nouveau jeu de photographies se serait révélée colteuse et n'aurait
pag nécessairement introduit d'amélioration ;

c) | des documents préexistants et actuels concernant le présent systéme,établi de degrés de
rodille et de degrés de préparation pourront toujours étre utilisés par laguite sans modification
ni gonfusion;

d) | le format A5 (de poche) est facile & manipuler et & consulter sur un chantier.

La prégente partie de I'lSO 8501 représente un accroissement de la portée des éditions précé-
dented de ta SIS 05 53 00, en ce sens qu’elle est également applicable aux subjectiles présentant
des trdces de peinture adhérente et de particules étrangéres autres que la calamine et la rouille.

2 L

a présente partie de I'ISO 8501 est rédigée dans les trois langues officielles de I'1S0, a savoir

anglaid, francais et russe. Elle contient également les annexes suivantes donnant le texte équiva-
lent ddns d'autres langues, publié sous la responsabilité du comité respectif indiqué:

Annexe A: suédois (SIS : le texte est\l’édition de 1988 de la norme suédoise SS 05 59 00)
Annexe B : allemand (DIN)

Anpnexe C: néerlandais (NN{]

Anpexe D: italien (UNI)

Anpexe E: espagnol.{AENOR)

Annexe F: portugais\(IPQ)

Anpexe G: arabe){ASMO)

Annexe H._japonais (JISC)

Annexed :\chinois (CSBS)

1

Objet et domaine d‘application

La présente partie de I'|SO 8501 définit une série de degrés de rouille et de degrés de
préparation des subjectiles d’'acier (voir chapitres 3 et 4 respectivement). Ces divers
degrés font I'objet d'une description écrite accompagnée de photographies qui sont

des
décr

exemples représentatifs dans les limites des tolérances pour chacun des degrés
its.

Elle est applicable aux subjectiles d’acier laminé & chaud préparés pour |'application de
la peinture a l'aide de méthodes telles que décapage, nettoyage & la main et & la

mac
tats

hine, nettoyage a la flamme, bien que ces méthodes donnent rarement des résul-
comparables. Essentiellement, ces méthodes sont prévues pour l'acier laminé &

chaud, mais les méthodes par projection d'abrasif, en particulier, peuvent également

13
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étre ut
conqu

lisées sur I'acier laminé & froid d'épaisseur suffisante pour supporter une quel-
b déformation causée par I'impact de |'abrasif ou les effets du nettoyage ada

machir[e
La présente partie de I'lSO 8501 est également applicable aux subjectiles d‘acier qui

présen
note 2

NOTE
local dg

Elle ét
suffisa
a des

densat
facteu
métho
IS0 8§
diées ¢

2 R

1S0 89
duits
Partie
décapd

ISO 85

tent des restes de peintures et autres particules étrangéres bien adherentes (voir
de 4.1) en plus des résidus de calamine.

- Les degrés de préparation de subjectiles d’acier préalablementigeints aprés décapage
s couches de peinture font |'objet de |I'1SO 8501-2.

blit un rapport entre la propreté du subjectile et soniaspect & I'ceil nu. Cela est
ht dans de nombreux cas mais pour des revétements susceptibles d'étre exposés
tonditions ambiantes rigoureuses, telles que.l'immersion dans I'eau ou la con-
on permanente, it faudra veiller & faire des-essais pour les sels solubles et autres
s contaminants invisibles sur une sutface apparemment propre a l'aide de
es physiques et chimigues qui,feront ‘objet des différentes parties de
502. Les caractéristiques de rugosijté'du subjectile devraient également étre étu-
n référence & I''SO 8503.

bférences

01-2, Préparation-de subjectiles d'acier avant application de peintures et de pro-
hssimilés —._'\Degrés d’évaluation visuelle de la propreté d’un subjectile —
D Degrés de préparation de subjectiles d’acier précédemment revétus aprés
ge local'dés couches précédentes.V

duits a

02,Préparation de subjectiles d’acier avant application de peintures et de pro-

7 L < F Y. P e 1)
SSW”ﬂ’éS — f'ss'aTS poour Tevaigatiomroela Propreteu arrSuuvjetine.

ISO 8803, Préparation de subjectiles d’acfer avant application de peintures et de pro-

duits a

ssimilés — Caractéristiques de rugosité des subjectiles d'acier décapés.

ISQ 8504, Préparation de subjectiles d’acler avant application de peintures et de pro-

duits a

ssimilés — Méthodes de préparation des surfaces

Partie 2: Décapage.V

Partie 3: Nettoyage & la main et & /a machine.V

1) A publier.
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3 Degrés de rouille

Quatqe degrés de rouille sont décrits, désignés respectivement par A, B, C etdD. Ces
degrds de rouille sont définis dans un texte accompagné d’'exemples représéntatifs
sous forme de photographies {voir chapitre 6}.

A Subjectile d’acier largement recouvert de calamine adhérente mais avec un peu
ou pas du tout de rouille.

B Subjectile d’acier qui a commencé & rouiller et d’ol lacalamine a commencé a
s'écailler.
C Subijectile d’acier ou la calamine a disparu sous({jaction de !a rouille ou peut en

étre détachée par grattage, mais qui présenté quelques chancres de rouille
observables & I'ceil nu.

D Subijectile d'acier ol la calamine a disparu sous I'action de la rouille et qui pré-
sente de nombreux chancres de.rouille observables a I'ceil nu.

4 Degrés de préparation

4.1 |Généralités

Un cgrtain nombre dé degrés de préparation sont décrits, indiquant la méthode de pré-
paration de surfacéset le degré de nettoyage. Les degrés de préparation sont définis
(voir #.2, 4.3 et4.4) dans un texte, décrivant |'aspect de la surface aprés 'opération de
nettoyage, accompagné d’exemples représentatifs sous forme de photographies (voir
chapitre 6.

Chaq s S g
le type de méthode de nettoyage utilisé. Le nombre qui suit éventuellement indique le
degré de nettoyage de la calamine, de la rouille et des revétements précédents.

Les photographies sont désignées par le degré de rouille antérieur au nettoyage et la
désignation du degré de préparation, par exemple: B Sa 21/2.

NOTES

1 Le terme « particule étrangére » employé en 4.2, 4.3 et 4.4 peut inclure des sels solubles dans
I'eau et des résidus de soudage. Ces facteurs contaminants ne peuvent pas étre totalement élimi-
nés du subjectile par décapage a sec, nettoyage a la main et & la machine, ou nettoyage a la
flamme; il convient de faire un décapage sous eau.

2 Une couche de calamine, de rouille ou de peinture est considérée comme peu adhérente si elle
peut 8tre enlevée en la soulevant & V'aide d'un couteau & palette émoussé.

15
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4.2

Décapage, Sa

La préparation de surface par décapage est désignée par les lettres « Sa».

Avant

e décapage, les couches épaisses de rouille doivent étre enlevées par martelage.

De méme, toute trace visible d'huile, de graisse et de saleté doit &tre éliminée.

Apres

NOTE
pris le

16

Hécapage, la surface doit étre débarrassée des poussiéres et.débris détachés.

1+ Pour une description des méthodes de préparation des surfaces par décapage, y com-
traitement avant et aprés le décapage proprement dit, voir{S0O 8504-2,

Sa 1 Décapage léger

Examinée a I'ceil nu, la surface doit étresexempte de toute trace d’huile, de
praisse et de saleté, ainsi que de matériaux peu adhérents tels que calamine,
ouille, peinture et particule étrangére (voir note 2 de 4.1). Voir photographies
B Sa1,CSaletD Sal.

Ba 2 Décapage soigné

Examinée 3 I'ceil nula surface doit étre exempte de toute trace d’huile, de
graisse et de saleté,\dinsi que de presque tous les matériaux peu adhérents tels
ue calamine, rouille, peinture et particule étrangére. Les agents contaminants
ésiduels doivert bien adhérer {voir note 2 de 4.1). Voir photographies B Sa 2,
C Sa 2 et\D. Sa 2.

fa 212 Décapage trés soigné

Examinée & I'ceil nu, la surface doit étre exempte de toute trace d’huile, de
graisse et de saleté, ainsi que de tous matériaux tels que calamine, rouille, pein-
ture et particule étrangére. Toute trace restante de contamination doit ne laisser
que de légéres marques sous forme de taches ou de trainées. Voir photogra-
phies A Sa 21/2, B Sa 21/2, C Sa 2V/2et D Sa 2'/2.

Sa 3 Décapage jusqu’a propreté de l'acier évaluable
visuellement

Examinée & l'ceil nu, la surface doit étre exempte de toute trace d’huile, de
graisse et de saleté, ainsi que de tous matériaux tels que calamine, rouille, pein-
ture et particule étrangére. Elle doit présenter une couleur métallique uniforme.
Voir photographies A Sa 3, B Sa3, CSa3etD Sa3.
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Nettoyage a la main et a la machine, St

La préparation de surface par nettoyage a la main et & la machine, par exemple atigrat-

toir, 3

la brosse métallique, & la ponceuse mécanique ou a la meule, est désignée par les

lettres| « Sty.

Avant|
étre e
saleté

Aprés
siéres

NOTEY

le nettoyage A la main et & la machine, les couches épaisses derouille doivent
hlevées par martelage. De méme, toute trace visible d’huile{ de graisse et de
doit &tre éliminée.

le nettoyage & la main et a la machine, la surface doit.&tre débarrassée des pous-
et débris détachés.

1 Podr une description des méthodes de préparation des surfaces par nettoyage a la main et a la
machirle, y compris le traitement avant et aprés le nettoyage a la main et 4 la machine proprement

dit, vo

2 Le

r ISO 8540-3.

Hegré de préparation St 1 n’est pas inclus dans la mesure ol il correspond a une surface

impropre a I'application de la peinture.

St 2 Nettoyage soigné a la main et & la machine

Examinée & l'cail(nu; la surface doit &tre exempte de toute trace d’'huile, de
graisse et de Saleté, ainsi que de matériaux peu adhérents tels que calamine,
rouille, peinture et particule étrangére {voir note 2 de 4.1). Voir photographies
B St2, CSt2etD St2.

St'3\ 'Nettoyage trés soigné a la main et a la machine

Identique & St 2, mais la surface doit étre traitée avec beaucoup pius de soin
pour que le subjectile d’acier prenne un éclat métallique. Voir photographies
BSt3, CSt3etDSt3.

4.4 Nettoyage a la flamme, Fi

La préparation de surface par nettoyage a la flamme est désignée par les lettres « Fl».

NOTE

— Le nettoyage a la flamme comporte un brossage mécanique final & la brosse métallique

pour enlever les produits résultant de I'opération de nettoyage ; le brossage & la main ne donne
pas une surface propre & |'application de la peinture.

Avant

le nettoyage & la flamme, les couches épaisses de rouille doivent étre enlevées

par martelage.
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Apres

e nettoyage a la flamme, la surface doit étre nettoyée par brossage mécanique @

la bro

5 M
subjé

se métallique.

1 Nettoyage a la flamme

Examinée a I'ceil nu, la surface doit étre exempte de tous matériaux tels que cala-
mine, rouille, peinture et particule étrangére. Tout résidu ne doit apparaitre que

ous forme de décoloration de la surface (taches de différentes couleurs). Voir
photographies A Fl, B Fl, C Fl et D FI,

ode opératoire pour I'évaluation visuelle des
ctiles d’acier

Examinmer Ie subjectile d’acier a I'ceil nu, a la lumiere du jour par réflexion ou sous éclai-

rage 4§
chapit
plan.

rtificiel équivalent et le comparer ‘avec chacune des photographies (voir
e 6). Placer la photographie appropriée prés du subjectile & évaluer et dans son

Pour Igs degrés de rouille, retenif I"aspect le plus défavorable. Pour les degrés de prépa-

retenir 'aspect le plusiproche de celui du subjectile d'acier.

lus de la méthade.de nettoyage utilisée, par exemple décapage & sec avec un type d'abra-
é, les facteurs suivants peuvent influencer les résultats de |'évaluation visuelle :

état initiahdu subjectile autre que les degrés de rouille standards A, B, Cet D;

couleur de l'acier lui-méme;

ration,
NOTES
1 Eng
sif don
a)
b)
c)

d)
e)
f)

g
h)

2 Pou

;
décapage non uniforme de matiére ;

: ;
Uit Ou Uun

irrégularités de surface, telles que bosselures;

traces d'outils;

éclairage non uniforme ;

ombrage du profil du subjectile causé par une projection d’abrasif sous angles;

inclusion de grains d’abrasif.

r les subjectiles qui avaient été peints auparavant et qui avaient été préparés en vue

d'appliquer une nouvelle couche de peinture, seules les photographies portant les lettres D ou C
{par exemple: D Sa 2Yz2 ou C Sa 2'/2) pour les degrés de rouille peuvent étre utilisées pour |'éva-

luation

visuelle. Le choix (par exemple entre D Sa 2'/2 et C Sa 2Y/2) est fonction du degré de

piquage de chancres de rouille.
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6 Photographies

Vingt-huit photographies pour la comparaison avec des subjectiles d’acier sont fepro-
duites |en annexe.

Ces pHotographies, qui n'ont pas été agrandies, sont des copies reproduites selon une
technigiue spéciale. L'impression en couleur est réalisée au verso de feuillets plastigues.
Afin dféviter que les spécimens soient rayés, des feuilles de papier,sont insérées entre
les feujllets plastiques. Pour faciliter la fabrication, les feuillets plastiques ne sont pas
paginés. Pour faciliter I'utilisation, les photographies sont dispasées dans I'ordre indi-
qué a |a figure.

Quatrd photographies illustrent spécialement les degrés’de rouille A, B, C et D (voir
chapitfe 3).

Vingt-fiuatre photographies, de A Sa 2'/2 3 D-Fl, illustrent les degrés de préparation

obtenys par décapage a sec, nettoyage @ Ja’main et & la machine et nettoyage a la

flamm
des su
phies

Quato
SOUMmis
tels ab
condit
d’'une

surfac

n'y g

b (voir chapitre 4). D’autres méthades, telles que le décapage sous eau, donnent
rfaces qui peuvent différer quant-a I'aspect, la couleur, etc., mais les photogra-
estent valables pour indiguere degré de préparation.

ze photographies, de"A-Sa 21/2 8 D Sa 3, représentent des subjectiles d'acier
au décapage a see.d 'aide d'abrasifs contenant du sable de quartz. L'usage de
rasifs dans des Jocaux fermés est interdit dans de nombreux pays, sauf sous des
ons sévérement contrblées. On utilise donc souvent d’'autres abrasifs (donc
utre coulelr), pour le décapage a sec. Ces abrasifs peuvent donner un aspect de
e différent;»méme aprés un nettoyage soigné du subjectile décapé.

pas de photographies représentant A Sa 1, A Sa 2, A St 2 ou A St 3 car ces

degrésldepréparation ne sont pas réalisables et les photographies existantes sont suffi-

samment explicites.
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Degtés de rouille

w
LR

o |

Degtés de préparation

Décapage
E ASa212| | B Sal _i’_ BSa2l2| | &84 | ™ lCsa2lz DSa1J T |psa2m2
= x x I
-+ o oo
- -
e -
!ASa3 BSa2 ’78853 Csa2 $ CSa3||Dsa2| Il |DSa3
o 1
Nettqyage a la main et a/la machine
vy - | P
" | Bst2 % Cst2 T |Dst2
= bl T
& 'BSt3 + ‘csw &+ | DSt3
- i

Nettoyage a la flamme
A Fi % CFl
x
o+
-+
B FI ] = | DF
o+

Figure — Disposition et ordre de présentation des photographies en annexe
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MEXX|QYHAPOHbIN CTAH AAPT MCO 8501-1: 1988 (P)

ToarpToBKka cTanbHOW OCHOBbI Nepef HaHECEHUEM Kpacok
M Nnofdo6HbIX NOKPbITUW — BulyanbHan oyeHKa YUCTOTbi
NOBEePXHOCTU —

Yacte 1:

CTengHu p>KaBoCTU M CTENEHU NOArOTOBKK HEMOKPLITOM CTanbHOW
OCHOBbI W CTaNbHOW OCHOBbLI MOCNE NONHOMO yganeHuna NpexXKHux
NOKPBITUNA

0 BsgepeHue

XapaKTepucTUKK 32WUTHbIX KPACOUHbLIXNIOKPBITUM U NOKPLITUA PYrumu Nogos-
HbIMK [MTPOAYKTAMM, HAHeCeHHbIX Hal CTaNk, 3HAYMTENLHO 3aBWUCAT OT COCTORHWUA
noBepyHOCTU cTanu HemefdneHHd flepeq okpackon. OCHOBHbIMM haKTOpamu,
BNUAIOWMMU HA 3TU XAPAKTEPUETUKM, ABNAIOTCA

a) [Hanuuune pXasYMHEI APOKATHOM OKANUHbI ;

6) |Hanu4yue 3arpAs3HEHW Ha NOBEPXHOCTU, BKAKOYAA CONK, NbiNb, Macna wu
CME3Ku ;

B) |npodhune MQEEPXHOCTH.
B ceAgn ¢ ©TIUM 6binu pa3paboTaHbt MexxaynapogHele CraHgaptel MCO 8501,

MCO 850244 NCO 8503 gna obecne4yeHUA MeTOJOB OUEHKM ITUX (PakTopos, B TO
spemna kdx-¥1CO 8504 gaeT peKkomeHjauum B OTHOWEHUM CYIWECTBY IOWWX METOR0B ANA

OYUCT KA T RNy RV YOV - R RV 1V LV L. AN P P-Y VI - Vo1 Y ToR O IR V.l VRN V-V -1 VINP-YBIPT. B 1. V-V X VP Y VU
KH—C o HOM— GG Ogor—o—yr M B O OMENRT O T ROy e T P ey EMETE

YPOBHEN YMCTOTh! ANA KaXX40ro MeToaa.

37tu MexayHapogHsie CTaHgapT sl He COZEPIKAT PEKOMEHAALWY NO aHTUKOPPOINOH-
HbIM NOKPbITUAM, HAHOCUMbBIM Ha MOBEPXHOCTL CTanu. OHWU TakXke He cogepxxar
PEKOMEHAAL M OTHOCUTENBHO TPEBOBAaHWUIA K KAYeCTBY NOBEPXHOCTU ANA cneyudu-
YECKUX CUTYaLMM, XOTA KaYeCTBO NOBEPXHOCTU MOXET OKa3blBaTh HEMOCPEACTBEH-
HOE BAWUAHWE HA BbIGOP AHTUKOPPO3IMOHHOTO MOKPBITUA W HA Ero XapaKTEepUCT UKW,
Takue peKkoMeHZaLMn CoO4epXaTcA B APYrux JOKYMEHTax, HanpuMep, B HaLUMOHanb-
HbiX CTaHZapTax v NPakTUYeCKUxX npasunax. MpuMeHuTens aTux MexgyHapofdHsIx
CTaHapToB JOMKeH Y6eAUTbCA, YTO yKasaHHbIe KayecTsa

— COBMECTWUMBbI W MPUEMNEMbI KaK 4RA YCNOBUIR OKPYXKaiowei cpeabl, BO34e M-
CTBUIO KOTOPbIX 6yAeT MoasepraTbCA CTanb, Tak U ANA UCMONb3yeMOW aHTu-
KOPPO3UOHHOM CUCTEMbI MOKPbLITUA;

— HaxOAATCA 8 MPeaenax BO3MOXKHOCTEN YKa3aHHOW NpoLeAyphl OUNCTKN.
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B yeTlbipex sbiweykasaHHbIXx MexayHapogHbix CTaHgapTax paccMaTpuBaloTcA cre-
ayolpe acnekTbi NOArOTOBKMU CTaNbHbIX NOKPbITURA:

QO 8501 — BusyanbHasA oueHKa 4UCmomsbl NOBEPXHOCMU ;
NGO 8502 — McnbimaHuA NA OUEHKU YUCMOMbI NOBEPXHOCMU ;

MEO 8503 — XapakmepucmuKku wWepoxoBamocmu nOBEPXHOCMU cmanbHol
0CHOBbI, OHUWEHHOU MEMOQOM CMpPYyUHOU OHUCMKU ;

NGO 8504 — Memodbi nodzomoBKU NOBEPXHOCMU.

Ka»(,rérm 13 aTuX MexxgyHapoaHbix CTaHAapTOB pasaeneH Ha HECKONBKO OTAENbHbIX
yacTeln

HactdAwaA 4vactb WCO 8501 onuckiBaeT 4YeTbipe YPOBHA (0603HAYEHHble Kak
~CTENEHb PXKABOCTU") NPOKATHOW OKaNUHbl U PXaBYUHbI, KOTOPbIE 06bi4YHO KMEIOTCR
Ha NOBEPXHOCTAX HEMOKPbITbIX CTaNbHbLIX KOHCTPYKUUW UM cTanm Ha cknage. OHa
ONMUCHIBAET TakXKe OnpefeneHHbie CTeNeHW BU3yanbHOM YUCTOTbI (0603HAYEHHbIE
Kak ,4TreneHun NOQroToBKM ") nocne NOATOTOBKM HENOKPbLITON CTanbHOW NOBEPXHOCTY
W CTafibHOW NOBEPXHOCTU Nocne NORHOro yganeHuA BCeX NPeXXHUX NoKpbiTui. 3Tn
YPOBHMV BU3yanbHOW YUCTOTLI GBA3EHL! C OBWMMA METOLAMWU OYUCTKU NOBEPXHOCTH,
UCcnornb3yeMbiMU Nepes OKPacKom.

HacrqAwan 4acts NCO.8501 npegHasHayeHa Kak CpeacTBO ANA BU3YanbHOM OLEHKMN
cTeneHemn pXxasocTu uereneHe noarotTosku. OHa BKNo4aeT 28 npeacTaBnTenbHbIX
doTofpahur4ecknx. IpUMepos.

NMPUMEYAHKA

1 Os3dguatb (4YeTbipe doTorpacuu B3ATeI u3 llseackoro craHgapta SIS 05 59 00-1967,
HnnocmpuposaHHsie HOPMbI N0A20MOBKU CMansHoU NOBEPXHOCMU Neped aHMUKOPPOIUCHHOU
OKPacHOoU ~KOTOPbIA 3aMeHeH HacToAwew YacToio UCO 8501 {cM. npunoxeHune A). OcranbHbie

yeTbipe doTorpacdum 83ATbl U3 Hemeukoro ctangapra DIN 55 928, vacte 4, JononHenue 1
(aBrycT 1978r.), 3awuma cmansHbiXx KOHCMPYKWUd Om KOPPO3uu opeaHuyYeckumu u memannu-
YECKUMU NOKPLIMUAMU, nod20moska U KOHMPONbs nosepxHocmell; omozpaghuveckue
cmaHdapmsi,

Crangapt SIS 0559 00 66in paspaboTaH nepeoHauansHO LUBEACKMM WMHCTUTYTOM KOPPO3UU B
COTPYAHUYECTBE C AMEPUKAHCKWUM OBWEeCTBOM N0 UCNbITaHUIO MaTepuanos (ASTM) n CoseTom
NO aHTUKOPPO3NOHHOM OKPacKe CTanbHbIx coopyxenuin (SSPC), CLUA. MMeeTcA pRg HayWOHaNL-
HbIX CTAHQaPTOB, OCHOBAHHLIX Ha Waeackom cTangapte SIS 05 59 00, Hanpumep, DIN 55 928,
yacTeb 4 (1978), TGL 18730/02 (1977), DS 2019 (1967), AS 1627, yacTe 9-1974, ASTM D 2200-67
(1980} n SSPC-Vis 1-82 T. KpoMe TOro, CylecTsyoT Apyrue cTaHaapTbl C TaKUM xe ocopMne-
HueM, Hanpumep JSRA SPSS-1975, Ho KOTOpPbie HaxOOAT MEHEe WWPOKOE MNPUMEHEHUE W
NO3TOMy He NPUHATLI BO BHUMaHMWe.

MpudnHaMu ANA NPUHATMA BaXkKHeMwnx anemenTtos ctaHgapra SIS 0559 00, skniovas ero
dopmart, RBAAIOTCA Cneayowmne:

a) crangapt SIS 05 59 00 yxe ncnonbsyercs 8o 8CeM Mupe ;
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6) |ony6nukosaHue COBEplWEHHO HOBOMO KOMNNEKTa choTorpaduin 6biN0 6b1 JOPOTOCTOAWMUM
v HE OBR3aTENbHO NPUBENO 6bl K COOTBETCTBYIOWUM YNy WEHNAM;

8) [paHee onyBnukoBaHHbie U CyweCTBYIOWME SOKYMEHTbI, OTHOCAWMECA K YGTAHOBAGHHON
cuckeme CTenered PXKaBOCTM U CTeNeHew NOZroTOBKW, MOrAM 6kl NPOAOCMKAETL WACNONL3O-
BaThch B Syaywem 63 n3MeHaHWI 1 683 HEACHOCTEN.

r) kbopmat A5 (kapmaHHbi) ABNAGTCA YAOEHEIM ANA NPUMEHEHUA HA MecTe paboTn,

HacToswan 4acTs NCO 8501 npeacTaBnAeT co60n pacwmpeHie 06nacTu NPUMEHEHWUA NPEeXHUX
uanaHups SIS 05 53 00 B 3TOM CMbICne, 4TO OHA NPUMEHAMA TaKKe K NOBEPXHOCTAM C OCTaTKamu
KpPacKku|u QpYTMU NOCTOPOHHUMY BEIECTBAMM, MTOMWMO NPOKATHON OKAMNLBI N PXKEBYUHDI.

2 Hacfoswan uvactb MCO 8501 cogepKWT TexcT Ha Tpex odmuhanbHbix A3blKax MnCo,
T.e. HA aHrnumckoMm, OPaHLY3CKOM M PYCCKOM A3bikax. OHa BKAIOUEET Tawke cnegyloune
NPUNOXEHWA, COAEP KAl ME FKBUBANEHTHbIN TEKCT Ha APYTUX ASEIKAX, KOTOPLIA Ny6NNKYETCA NO4
OTBETCTBEHHOCTE K COOTBETCTBYIOWEN YKA3AHHON OpraHvaauuny

MphnoxeHne A: Ha WBEACKOM A3bike (SIS: TekcT (ABAETCA TeKCTOM wspaHus 1988T.
Wsegncroro cranpapta SS 05 59 00)

NpynoxxeHue B : Ha Hemeukom Asbike (DIN)
Mpdnoxerne C: Ha ronnanackom Asbixe (NNI)
Mpinosxerue D : Ha utansaHckom A3sike(UNI)
Mpnoxerue E: Ha ncnanckom A3bike \AENOR)
Mpihnoxerue F; Ha noptyransckoM aasike (IPQ)
Mpihnosxkerue G : Ha apa6ckom.Adbike (ASMO)
Npdinoxerue H: Ha anoncKaM.Asike (JISC)
Nphnoxerve J: Ha KUTadCkoM Aabike (CSBS)

1 OfveKkT nobnacto NPpUMEHEHUR

HacTopwana 8actb MCO 8501 ycTaHaBnuBaeT pRJ CTeNeHen pXaBoCTu WU CTeneHen
NOArofoBKk GTanbHbIX NOBEPXHOCTEN (CM. COOTBETCTBEHHO rnasbl 3 u 4). PaanuuyHbie
cTenesiv onpe;\enmorcn onuUcaHUAMMK 1 cpomrpacbnﬂw KOTOPYIE ABNAIOTCA TUNNY-
HbiMMK A

OHa NPUMEHWMA K NOBEPXHOCTAM TOPRYEKATAHHCMA CTanw, NOATOTOBNEHHbIM K
OKpacke TaKWMU METOOAMW, KaK CTPYRHAR OYWUCTKA, QUWUCTKE PYUHBIMA U MexaHu-
UECKUMU UHCTPYMEHTaMW W MNaMeHHas OYUCTKA, XOTR 3TUM METOAbiI PEAKO Npu-
BOAAT K CPaBHUMbIM peaynsTaTam. B OCHOBHOM 3TW METOfb! fIPEAYCMOTPEHb! AnA
ropAYexaTaHHoOM CTanu, HO PaspelaeTch TakkKe [PUMEHEHUe METOJOB CTPYMHOW
OUYMCTKM, B HACTHOCTH, ANA XONOAHOKATAHHOW CTaNW, UMEIoWet [OCTATOUHY TON-
WMHY, 4TOEbI MOFNa COMPOTWUBNATLCA AehopMalum, 8bi3BaHHOW YAAPOM a6paua-
HOrO MaTepuana unu BO3AENCTBUEM MEXAHWYECKOr0 MHCTPYMEHTa ANA O4UCTKM.

HacTtoawaa Yacte NCO 8501 npuMeHMMa TaKKe K CTanbHbIM OCHOBEM C OCTaTKaMu
XOPOIWO NPUCTABWEN KPACKU U APYTUMKM NOCTOPOHHUMM BEWEecTBaMu (CM. NpuMeda-
HWe 2 K 4.1), NOMUMO OCTaTOYHON NPOKATHO OKaNuHbL.

MPUMEYAHWNE — CreneHe NOATOTOBKU PaHEe OKpaWeHHbix CTANbHbIX NOBEPXHOCTEW TONLKO
nocne NokankHOro yaaneHma NoKpbITUiA ABNAIOTCA npegMeTom MCO 8501-2.
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B aTop yacTu CBA3bIBAETCA YUCTOTa NOBEPXHOCTW C €€ BHEWKUM 81Ma0M. Bo MHOrAX
CNy4dAx 3TO 4OCTATOYHO ANA faHHbIX Lenewn, HO B CnyYae NoKPsITUW, KOTOPbIE MORYT
noABgpraTsCA BO3JENCTBUIO OYEHb TAXKENbIX YCNOBWMA, HaNpuUMep, norpyxxédue s
BOAY [M NOCTCAHHbIE YyCNOBWUA KOHAEHCALUWK, HEOBXOAUMO NPUHATL BO BHUMaHuE
MCNbIFaHNA Ha PacTBOPUMbIE COMU U fPYrue HEBUAUMbBIE 3arpA3HEHUA Ha BM3yanbHO
YUCTJW NOBEPXHOCTU MYTEeM WUCMNONb3OBAHUA PUNYECKUX N XMMWUYECKUX METOLOB,
KoTopele ABNRIOTCA NpeaMeTaMu pasnuuHblx dacten MCO 8502, XapakTepuctukim
WepoxOBaTOCTEN NOBEPXHOCTU TAKXKE HEOBXOAMMO y4eCThb, cebinafce Ha YCO 8503.

2 QCcbinku

NCO 8501-2, Modzomoska cmansHoU OCHOBLI NEPEd HAHECEeHUEM KPacoK U NOJ06HbIX
nokpgimuid — Bu3yansHas oueHka qucmomei ngsepxHocmu — Yacmes 2: CmeneHu
nodeqdmosKu paHee nokpbimol cmanbHOU OCHEBbI NOCNe NOKanbLHO20 ydamneHud
npextiux nokpbimui. 1)

NCO §502, MNodeomoska cmanbHOU OCHOBb! NEPed HAHECEHUEM KPACOoK U NOA06HbIX
nokpdimuid — Mcnsimanuf onAa oueHky vucmomsi nosepxHocmu. 1

NCO 8503, Nod2omoska cmanbHOUOCHOBbI NEPEO HAHECEHUEM KPAcoK U nodobHbIX
nokpgimuld — Xapakmepucmuku wepoxosamocmu noBepxHocmu cmanbHol
OCHOHbI, O4UWEHHOU necKoCmpyUHbIM CNOCO6OM.

NCO 8504, MNodzomosKa cmanbHOU OCHOBbLI Nneped HaHECEeHUBM KPacoK u nodobHbIX
nokpdimud — Memodbrnodezomosku nosepxHocmeu

—| Yacmes 25AbpasusHans cmpyiHaa ovucmka. V)

—| Yacmer3: Qqucmka pydHbIM U MEXAHUYECKUM uHcmpymermom. 1)

3 Crenenu pXxaBocT#

OnbICbIBAIOTCA YeTbIpe CTEMNEHM PXKABOCTU, 0603HaYaembie CooTBeTCTBEHHO A, B, C
n D. CreneHn pxasoCTW ORPEAENAIOTCA ORNUCAHUAMMU U TUMUYHHLIMKU hoTorpachu-
4eCKMMU Npumepamu (CM. rnasy 6).

A MoBepxHOCTB CTanu, AOKPbLITAA B 60NMbWOY CTENEHW MPOYHO NPUREraolien
NPOKaTHOW OKanUHOW, HO MOYTA HE UMEIOWAA PXKABYUHY.

B MoBepxHOCTL CTanu, Ha4asBWaR PXXABeTb U C KOTOPOM HavMHaeT OTCTarBaTb
npokarHana okanuxa.

1) Byaer ony6ankosan.
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C MoBepxHOCTbL CTanu, ¢ KOTOPOW NpoKaTHamR oKanuMHa ncyeana B pesynbrate
PXaBNEHUA UNKU C KOTOPOW OHA MOXET 6bITb yAaneHa, Ho Ha KoTOopowu Habn -
OAETCA HEKOTOPbBIN NMUTTUHT NPU HOPMaNbHOM 0603peHUN.

D MoBEPXHOCTb CTanW, ¢ KOTOPOW NPOKATHAA oKanuWHa nc4eana s pe3ynerare
PXKaBneHWA M Ha KOTOPOW HabniogaeTcA O6WWIA NUTTURE NPpU HOPManbHOM
0603peHnn.

4 CreneHu NnoaroToBKu

4.1 pP6uwme nonoxeHUs

OnucgisaeTcA pAL CTeneHen NOGrOTOBKM C YKAa3aHUEM MeToha NOAroTOBKK NoBEpX-
HOCTW W cTeneHn o4UCTKU. CTeneny nNoagroToBKwm ONpegenrioTca (M. 4.2, 4.3 n 4.4)
ONUCEHUAMK BUAA NOBEPXHOCTU NOGNE OHUUCTKUM TUNUYHBIMU POTOrpauyeckumn
npumgpamu (cm. rnasy 6).

KaxgpA creneHb nNoZroToBKM OB03HAYAETCA COOTBETCTBYyIOWMMKW Byksamu, ,Sa“,
#St“, hnu Fl* gnA Toro, 4To6k! yKasars Mcnonbayembiit MeTog o4ncTku. Cnegyowee
3a 6yKBamMu 41CNO, eCclin WMEEeTCA) YKasblBaeT CTerieHb OYUCTKM OT NPOoKaTHOW
OKanyHbl, PXKaBYNHbI U NPEXHWX, ROKPbITUNA,

doTonpadnn 0603HAHAIOFCA, TTEPBOHAYANbHOW CTEMEHBIO PXKABYUHbLI 4O OYUCTKU U
0603HRYEHNEM CTENEHU-AOArOTOBKK, Hanpumep : B Sa 21/2

NMPUMEHAHKA

1 TegMuH ,NOCTOROHHAR YacTuua“, ucnonedyembint B 4.2, 4.3 n 4.4, MoXxeT 0603HayaTe BOQO-
pacTedpuMbie COMM KM OCTATO4YHbIE NPOAYKTbI CBApKW. 3TW 3arpR3HEHUA He MOryT 6biTh
NONHOETHIO, YRANEHL) C NOBEPXHOCTW CYXOM CTPYNHOW OYMCTKOA PYYHBIM KU MEXAHUHECKUM
WHCTPYMEHTOM, UNU NNamMeHHOW OYUCTKOW; ANR 3TOr0 HEO6XOAMMO MCNONb30BATL MOKPYIO
CTPYAHYIO OHUCTKY.

2 TMpokaTHas OKanuHa, PXKaBYWMHA UNW MOKPLITUE KPACKOW CHUTAKOTCA NAOXO MPUCTAIOWUMMU,
€CNN OHY MOTYT BbiTh YRANeHbl NyTEeM NOABEMA TYMbIM WNATeneM.

4.2 CrTpy#iHaa ouncTka, Sa
MoaroToBKa NOBEPXHOCTU CTPYAHOWN OUYUCTKO I 0603HaYaeTcA 6yksamun ,Sa",

Mepepn CTPYMHOM OYUCTKOM HEOBXOL4MMO YAaNUTh Cpy6aHMeM TONCTbIe CNOU P>KaBs-
YWHbI, BUaMMbie MACNo, CMa3ka v rpAsb TaKXKe ACMXKHbI 6bITh yganeHs.

Mocne CTPYMHOM OHUCTKM MOBEPXHOCTb 4OMKHA 6biTh YACTAR OT CRABONPUCTAIOWMNX
rpA3K 1 YacTuu,.

NPUMEYAHUE — Onucarua MeToqos NOArOTOBKU NOBEPXHOCTEN CTPYWHON ONUCTKOR, BKIOHARA
06paboTKy 4O W NOCNe CTPYWUHOM OUNCTKY, M. B UCO 8504-2.
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Sa 1 Jlerkas cTpyiHas oyMcTKa

Mpy oCMOTpe 683 YBeNWYEHWA NOBEPXHOCTh AONXKHA 6bITh CBOGOAHGM OT
BUAMMbBIX Macna, CMasKu W FPAR3U, a TakXe OT CnabonpucTaiwrx okafuHbl,
PXKaBHYMHbI, KPACKM WU MOCTOPOHHUX 4acTuly (CM. npumedaHue 2 ks4.9). Cm.
dboTorpacomm B Sa 1, CSa1u D Sa 1.

Sa 2 TwatenbHaa CTPyHUHAA O4YUCTKA

Mpu ocMoTpe 6e3 yBenuYEHUA [MOBEPXHOCTb AOMKHA) 6bITb CBO6OLHOW OT
BUAMMbIX Macna, CMasky U TPA3Y, a Takke OT 6OoasWen YacT nNpokaTtHoW
OKanuHbl, PXKas4YuHb!, KPACKU U NOCTOPOHHUX dacTuuy. Jlio6bie ocTaBwKecA
RArpAHEHUA 4ONKHbI NPUCTaBATL NPOYHO (CMEPIPUMedanne 2 k 4.1). Cm. hoTo-
rpacoum B Sa2, CSa2u D Sa 2.

[Sa 21/2 Ouenb TwatenbHan cTPyHHas OYUCTKA

Mpu ocMoTpe 6e3 yBenu4YeHUA \NOBEPXHOCTb AONXKHa 6biTb cBOGOAHOM OT
BUAVMMbIX Macna, CMasku (W -FpA3M, a TakXe OT MNPOKAaTHOW oOKanuHel,
DXKaBUMHBI, KPACKM W NOCTOPOHHUX YacTuy. Jliobbkie oCTaBwuecA cneabl
BarpA3HEHW I 4ONXKHbI BbIDNAAETb TONLKO KaK Nerkoe okpawwsaHue B BUAe
nAted wunu nonoc. «CM) potorpacum A Sa2l/2, B Sa2l2, CSa2l/2 u
D Sa 2'/2.

Sa 3 CrpywHas ouMCTKa 40 BU3YanbHO YUCTOHW CTanv

Mpwn oCMoTpe 6e3 yBenuvYeHWUA NOBEpPXHOCTb AONKHAa 6biTb cBO60AHOM OT
BUOMMBIX Macna, CMaskv K rpA3n, a Tawkke OT MNPOKaTHON OKanuHbI,
D XKaBYMHbI, KPACKN U NOCTOPOHHMX HacTuy. OHa GONXKHA UMETb OQHOPOAHYIO
Merannuyeckyio okpacky. CM. dotorpacmm A Sa3, B Sa3, CSa3un D Sa 3.

4.3 OuucTKa PyYHbIM M MEXaHWYECKUM UHCTPYMEHTOM, St

MOArOTOBKA NOBEPXHOCTYU MYTEM OHUCTKU PYYHbBIM U MEXAHUHECKUM UHCTPYMEHTOM,
Harpumep, WabpeHue, O4UCTKE WETKOM, MEXGHNYECKaA O4YMCTKA WETKOW W wnudosa-
Hue, 0603HaYaeTCA 6ykBamu ,St".

Mepeg O4UCTKOWN PYYHbIM WU MEXaHU4YeCKUM UHCTPYMEHTOM HEO6X04MMO YHAanwuTb
06py6KOW BCE TONCTbIE CNOU pXKaBYuMHbi. BuAnWMbie Macno, cMaska 1 rpAsb Takxe
AONXHbI 6bITh yAaneHbl.

Mocne OYUCTKU PYYHBIM U MEXAHWUYECKUM WHCTPYMEHTOM fOBEPXHOCTb LOMXKHa
6bITh OYUWEHa OT CRAaBONPUCTAIOWNX FPAR3N U MOCTOPOHHUX HacTuu,.
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YAHNA

CaHWA METOAOR NOArOTOBKM NOBEPXHOCTEN NYTEM OYUCTKM PYHHBIM U MEXBHUHECKOM UHGC-
TOM, BKNiOYaA 06paboTKy A0 W NOCNE QUMCTKU PYUHbBIM ¥ MEXBHWYECKUM UHCTPYMEHTOM,
ICO 8504-3.

2 CreheHb nogrotoBxku St 1 He BKNIOYEHA, TAK KaK OHA COOTBETCTBYeT NOBEPXHOCTU, HeNnpu-

rogHo

44 1

ANA OKPacku

St 2 TwaTenbHaR OYUCTKA PY4YHbLIM U MEXAHUYECKHM
MHCTPYMEHTOM

Mpwn ocMoTpe 6e3 yBenuYeHUs MNOBEPXHOCTh AON)KHA 6biTb CBOGOZHOM OT
BUOUMbIX Macna, CMasku, rpA3u, a TakXKe OT MAOX0 NPUCTaIoWUX NPOKaTHOW
OKanUHbl, PXABYUHbBL, KPacku U NOCTOPQHAMX 4acTuy {(CM. NpumevaHue 2
K 4.1). Cm. cboTorpacuun B St 2, C St 21 DSt 3.

St3 OueHb TwaTenbHan OYUETKA PYUHLIM U MEXAHUUYECKUM
MHCTPYMEHTOM

Kak anA St 2, HO NOBEPXHOCTL AONXKHA 06pabaTwiBaThCA 6onee TiyaTenbHo
NNA NonyYeHWA MeTanAUHECKO N OKPACKK, 0ByCNaBnBaeMON METANMMUYECKoN
bcroson. Cu. dooTorpagun B St 3, CSt3w D St 3.

InamenHan oukucrka, Fi

MNogrofroska NEBEPXHOCTU NNaMeHHON 0YUCTKOW 06o3HaYaeTcR.6ykaamu ,FIv.

NPUME
WeTKoW

YAHWE — MnaMmeHHan o4UCTKa BKNIOYAET OKOHYATENbHYI0 MEXaHUYECKYIO 3a4UCTKY
arAaypaneHunA BCEX NPORYKTOB OYUCTKN ; PyHYHARA 3a4UCTKA NPOBONOYHOW ETKOW He gaeT

yROBRE

Mepeg

TBOPUTENBEHOW NOBEPXHOCTU ONA OKPaCKW.

NNAMEHHON OYUCTKOW HEOBXOAMMO YAanuTb 06pyBKON TONCThIe CRou

PXKaB4YUHbI.

Mocne

NNaMeHHON OUUCTKU NOBEPXHOCTb AONXKHA 6bITh OYUWEHa MexaHnm4eckon

NPOBONOYHOWM WETKOW.

Fl NMnameHHan ouncTka

Mpu ocMmoTpe 6€3 yBenu4yeHUA Ha NOBEPXHOCTWU HE AONXHbI 6biTb BUAHDb
NPOKAaTHbIE OKaNWHbI, PXXABUYMHA, KPacka U NOCTOPOHHUE 4YacTulbl. Niobble
OCTaBWMWECA 3arpAHeHUA AOMKHbI BLIFNAAETL TOMbKO Kak Crnadoe OKpalw-
BaHWe NOBEPXHOCTU (TeHM pasnnudHbix UBseToB). CM. ooTorpacun A Fl, B F,
CFinDEFL
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5 HMpoyeaypa BU3yanbHOW OLEHKK CTaNnbHOW OCHOBbI

Mpu Aopowem pacCeAHHOM OHEBHOM CBETE WAU IKBMBANEHTHOM WUCKYCCTBEHHOM
ocBeljeHMM OCMOTPETb MOBEPXHOCTL CTanu U CPaBHWUTbL ee C KaXkgow 13 dioTorpa-
duir [cm. rnasy 6) 6e3 yBenuyeHuA. TONOXUTL COOTBETCTBYIOWY!IO dhotorpacuio
BNU3KP K OUEHNUBAEMOW NOBEPXHOCTY CTaNN U B8 TOW K& NNOCKOCTH.

LOnA greneHem p>XaBoCTW 3anucaTb OUEHKY B CQOOTBETCTBMW C CamMOW NNOXOW K3
BULMMbIX cTeneHen. [inA cTeneHen NOAroTOBKM 3aNncaTh OUEHKY COOTBETCTBYIOUYIO
cTenehun, 6nuxanwen nNo suay NOBEPXHOCTU CTanu.

NMPUMEHYAHWA

1 MNoNMWMMO WCNONL30BABWErOCA METOLA OYWUCTKM, HanpuMmep, CyxaA CTPYWHas o4YMCTKa C
ncnonyaosadmem oOnNpefeneHHoOro Tuna aépasvsea, cnegywilie GaxkTopbl MOryT BNWATbL Ha
peaynbfraT BU3yanbHOM OUEHKW !

a) |ucxoaHoe COCTOAHME MOBEPXHOCTM CTANUNOTNMYAIOWEECA OT NIO6OM M3 CTaH4apTHbIX
cranenen pxasoctn A, B, Cu D;

6) |okpacka camow cTanu;

B) |yy4acTtkn C pasnn4HOM wWepoxOBATOCTLIC B pe3ynbTaTe Pa3NMYHbIX KOPPO3UOHHbIX
NOFPeXXaeHnin UNN HePOBHOMO yaaneHna maTepuana;

r) |HeogHOPOAHOCTY NOBEPXAOCTN, HANPUMED BMATUHLI
a) | chnepel BO3geNCTBNAR MHGTPYMEHTAMM |
e) |HepasHoMepHOe ocBelierne;
X} | 3aTeHeHue NpPoNNA NOBEPXHOCTW B pe3ynbTarte NogaYun abpasvea nog yrnoM;
3) |sHeapenue abpasuvpa.
2 B dny4ag paHee okKpaweHHbIx NOBEPXHOCTENW, KOTOPbIe HbINU MOArOTOBNEHLI ANA HOBOW

OKPaCKM MOMHO UCMONb30BAaTbL ANA BU3yanbHOW OLUEHKU TONBKO dhoTorpacomy ¢ o603HaveHnem
cteneHp pxasoctn D unu C (ranpumep: D Sa 22 unn C Sa 2'/2). Bbi6op (Hanpumep, Mexxay

D Sa 27/2u C Sa 21/2) 3aBMCUT OT CTENEHU NUTTUHTA.

6 ®orvorpacum

Mpuno)keHsl 28 TuUnU4YHbIX oTorpauyeckmux MNpuUMepos A[NA CPaBHEHUA Co
cTanbHOW OCHOBOMW.

3T HeyBenuUerHHsle OTOrpaduM ABNRIOTCA KOMUAMM, NOAYYEHHbLIMU Cneynans-
HbIM METOLOM, NPUYEM LBETHbie CHUMKW HaHEeCEeHbl Ha 0BpaTHYIo CTOPOHY RRacT-
MaccoBbIX NUCTOB. [NA NpefoTBpaWeHMA yapanaHiA 06pasLoB MeXxay nnacrmac-
COBbLIMW NUCTAMU BNOXKEHbI BYMa>KHbie NMUCTLI. AnA o6nervyeHWA U3roTOBREHWA
NNacTMaccoBbLle NUCTbI HE WMEIOT HOMepos CcTpaHuy. Ana ygo6crsa npwu
MCNONb30BaHUKU DOTOrpacoun pacronoXeHbl B NOPARKE COFNACHO PUCYHKY.

28


https://standardsiso.com/api/?name=7454161ebf83ec7a955832548073a524

NCO 8501-1: 1988 (P)

YeTbige dboTorpadouu OTHOCATCA CNeumnanbHo K cTeneHAmM pxxasocTu A, B, Cu D (cm.
rnasy B).

ABaguats WeTkipe oTorpacum, oT A Sa 27/2 go D Fl, oTHOCATCA K cTenenAm mog-
FOTOBHW, NONYYEHHbLIM CYXOW CTPYMAHON OYUCTKOW, OYUCTKOW PYYHbIM Wi MEXAHN-
YECKUY MHCTPYMEHTOM M MNNaMeHHow o4umcTkow (cMm. rnasy 4). Apyrhre MeTogbi,
Hanpupep, MoKpaa CTpyaHas O4YWCTKAa, [alT NOBEPXHOCTW, KOTOPble MOryT
OTNUYAETLCA NO BMAY, UBETY U T. [., HO 3TV DOTOrpadduUn MOXKHO MCNONb3OBATL U B
3TOM gny4ae gnA OLUEHKW CTENeHn NoAroTOBKMU.

YeToigHaguaTte dotorpacuir, ot A Sa 212 go D Sa 3, nokazbiBalOT NOBEPXHOCTU
cTanu| KoTopele 66NN NOLBEPXKEHb! CYXO#W CTPywmrOn 06paboTke ¢ abpasusBamu,
CcofepiKaluMMun KBapuesbit Necok. Mcronb3osaHme Takux a6pa3vuBos B 3aKPbiThIX
MPOCTHaHCTBAX 3anpeieHo BO MHOTUX CTpaHax, 3alMUCKNioYeHueM O4UCTKW npu
CTPOrq KOHTPONMUPYEMbIX YCNOBUAX. [109TOMY < ANA CYXOW CTPYWHOW OYUCTKM
WCNONpE3Y1OTCA abpasnbbl APYrux TUNOB (@ NOITOMY) M Apyroro ueeTta). 31y abpasmssi
MOTyT |faBaTh NOBEPXHOCTb, OTNINYAIOWYIOCA TIOVBUAY AaXKEe NOCne OYeHb TulaTelb-
HOW OYUCTKN NOABEPIKEHHON CTPYMHON 06paboTKe NOBEPXHOCTU.

He cyliecTByloT dboTorpacoum, oTHocAUrecA K A Sa 1, A Sa2, ASt2unu A St 3,
TaK KgK 9TV CTEMNeHM NOArOTOBKW~HEAOCTUXUMbI U CYWECTBYOUWMe DoTorpadunm
ABNAIOICA AOCTATOYHO MOKA3ATEN BHBIMU.

29
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Behandlin

av stalytor fore beldggning med malningsfarg och

liknande produkter — Visuell utvardering av ytrenhet -
Del 1: Rostgrader och féorbehandlingsgrader fér obelagt stal
och for std], fran vars hela yta tidigare'belaggning aviagsnats.

Preparation of steel substrates before application of paints and related products —
Visual assessment of surface cleanliness 2

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

Innehall Contents
Orientering Orientation
0 Inledning 0 Introduction
1 Omfattning-och tilldmpning 1 Scope and field of application
2 Referenger 2 References
3 Rostgrader 3 Rust grades
4 Férbehandlingsgrader 4 Preparation grades
5 Tillvagagangssatt vid visuell 5 Procedure for visual assess-
utvardering av stalytor. ment of steel substrates
6 Fotografier 6 Photographs
UDK 620.193

Beteckningen SS 16r svensk standard inférdes 1978. Svensk standard med beteckning SEN, SIS eiler SMS f8r beteckningen SS vid revidering.
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Orientering

Foreliggande svenska standard SS 05 53 00, utgdva 3, utgdrs av den{svenska
versignen av den internationella standarden |SO 8501-1:1988.

SS 0% 59 00 utgava 3 ersdtter SIS 05 59 00 utgiva 2 fran 1967. Andringen
av prefixet til "SS” fran tidigare “SIS” dverensstdmmer méd de regler, som
géller|for svensk standard publicerad 1979 och senare.

Textrpdssigt skiljer sig utgadva 3 avsevart fran sina féregangare. Det tekniska
resultptet forblir dock pé det stora hela oforandrat.

| tidigare utgavor av den svenska standarden definierades rost- och férbehand-
lingsqraderna av 24 fotografier. Omfattningen av den korrosion och den
forbehandling som ledde fram till ifraigavarande grader, beskrevs dérefter i ord,
vilka hdnvisade till fotografierna. Orden underordnades saledes biiden.

I ISO 8501-1: 1988 daremot och saledes ocksa i SS 05 59 OO utgéva 3, defi-

vara
malmngsfarg och andra fororenmgar
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Orientation

The present Swedish Standard SS 05 59 00, 3rd edition, consists of the
Swedish version of the International Standard 1SO 8501-1:1988.

SS Op 59 00, 3rd edition, supersedes SIS 05 59 00, 2nd edition from 1967.
The dhange of the prefix to "'SS”" from earlier "SIS" is in agreement with the
rules Epplicable to Swedish Standards published 1979 and onwards.

Textulally the 3rd edition differs considerably from.Sts predecessors. The
technjcal result, however, remains on the whole unchanged.

In previous editions of the Swedish Standard; the rust grades and the
preparation grades were defined by 24 photagraphs. The amount of corrosion
eparation leading up to the grades it question were thereafter described
in words, that referred back to the photographs. Thus, the words were
inated to the picture.

The descriptions of the fust grades have not been significantly changed. The
descr|ptions of the preparation grades are no longer founded on the cleaning
procegs but solely-on the appearance of the steel surface. The designations of
rust grades and/of preparation grades are the same as previously.

As rgpresentative examples [SO has chosen the 24 photographs of the
SwedjshAStandard and moreover out of DIN 55928 the 4 photographs
show(|ng-surfaces prepared by so-called flame cleaning. The latter means an
extenst ] T ; T

that ISO 8501-1 shall be applicable also to steel surfaces, that show residues
(traces) of firmly adhering paint and other foreign matter.
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0 ipiledning
Skydfsformagan hos beldaggningar pd stdl beror i hég grad av\§talytans
tillstdnd omedelbart fore maining. De huvudsakliga faktorer, som man vet
pavetkar skyddet, ar
a)| forekomsten av rost och valshud
b)| férekomsten av ytféroreningar, inklusive salter, damm, oljor och fetter;
c)| ytradheten.
| dvdrensstdmmeise harmed har 1SO 8501, 1S0.8502 och 1SO 8503 utar-
betats i avsikt att ge metoder fér bestdmning av dessa faktorer, medan

ISO 4504 ger ledning betrdffande tillgéngliga’férbehandlingsmetoder fér ren-
goring av stdl och om maojligheterna att Uppna foéreskrivna renhetsnivder med
var ofh en av dessa.

Dess
rosts

internationella standarder jnnehéaller inga rekommendationer om vilka
yddssystem, som skall apvédndas for stélytan. Inte heiler innehalier de

nagrd rekommendationer for ytkvalitetskrav i enskilda fall, trots att ytkvalitéten
kan ha avgdrande betydelse /for val av skyddsbeldaggning och for dennas
skyddsférmaga. Sddana_rekommendationer aterfinns i andra dokument sédsom

i nat

onella standarder-och anvisningar. Det ankommer pa anvédndaren av

dessg internationella,standarder att sdkerstalla att foreskrivna kvalitéter

ar forenligaomed och ldmpliga for de miljdmassiga forhallanden, som

stjlet kommer ‘att utsdttas for, och for det rostskyddssystem, som skall
anvandas;

kan‘uppnas med den foéreskrivna rengdéringsproceduren.

De o

- ol HY i Il - ol aprasal i ] 3 |
attirartiTiuag 1yTd HItCITIglivnienia sidiidaiuetiTlada VeETidiiuliatl TUljatiue,

ISO 8501, Visuell utvérdering av ytrenhet,

IS

O 8502, Prov for utvardering av ytrenhet,

ISO 8503, Ytrdheten hos bldstrat stal;
ISO 8504, Firbehandlingsmetoder fir ytor.

Var

och en av dessa internationella standarder ar i sin tur uppdelad i

fristdende delar.



https://standardsiso.com/api/?name=7454161ebf83ec7a955832548073a524

SS 05 59 00 1SO 8501-1: 1988
Utggva 3 Annex A Annexe A lNpunoxexue A

Denna del av 1SO 8501 beskriver fyra nivaer (bendamnda "‘rostgrader’’)
av vdlshud och rost, vilka ofta forekommer pd ytor hos omaélade statkomstruk-
tionelr och hos stal i forrdd. Denna del beskriver ocksa vissa grader av visuell
renhgt (bendmnda '‘forbehandlingsgrader”) efter forbehandling hes obelagda
stdlyfor och hos stalytor, frdn vars hela yta tidigare beldggning avldgsnats.
Dessia nivder av visuell renhet &r knutna till de ytrengdringsmetoder, vilka
vanligtvis anvands fére malning.

Denrja del av ISO 8501 &r avsedd att vara ett verktyg for visuell utvarde-
ring |av rostgrader och av forbehandlingsgrader. ‘Den innehdller 28 repre-
sentdtiva fotografiska exempel,

ANMARKNINGAR

1 Tjhgofyra av fotografierna harror frdn den'svenska standarden SIS 05 58 00-1967,
Rostdrader hos stalytor och noggrannhetsgrader vid stdlytors forbehandling for
rostsHyddsmaéining, som erséatts av denna.del av 1ISO 8501 (se Annex A). De 6vriga fyra
fotogfafierna harror fran den tyska (standarden DIN 55928 del 4 tilldagg 1 (augusti
1978}, Korrosionsschutz von Stahiauten durch Beschichtungen und Uberzlge.
Ursprungligen utvecklades SIS 05 59 00 av Korrosionsinstitutet i Sverige, i samarbete
med American Society for Testing and Materials (ASTM) och Steel Structures Painting
Coungil {(SSPC), USA. Det finns ett antal nationella standarder som &r grundade pa
SIS 05 59 00, sdsom DIN 55928 del 4 {1977), TGL18730/02 (1977), DS 2019
(1967), AS 1627, Part,8-1974, ASTM D 2200-67 (1980} och SSPC-Vis 1-82T. Dess-
utom|finns det andra,som har en liknande uppiaggning, till exempel JSRA SPSS-1975,
ilka har mindreWidstrackt anvdndning och darfor inte blev beaktade.

for att Overtaga de vasentliga delarna av SIS 05 59 00 inklusive dess for-
gr foljande:
SIS 0559 00 anvénds redan i stora delar av véarlden ;
At tillskapa en fullstandigt ny uppséattning fotografier skulle bli dyrt och skulle
infe nodvandigtvis medféra ndgra motsvarande férbéttringar;
c)LTidigare och aktuella dokument dir hdnvisning sker till detta etahlerade system

av rostgrader och forbehandlingsgrader, kan anvdndas dven i framtiden utan att
behdva dndras och utan att missférstand uppstar;

d) ABb-(fick)formatet 4r bekvdmt att hantera och hanvisa till pa arbetsplatsen.

Denna del av ISO 8501 innebar en mindre utvidgning jamfort med tidigare utgivor av
SIS 05 59 00 genom att den ér tillamplig ocksd pd stalytor, som férutom valshud och
rost uppvisar rester av fast sittande méainingsfarg och andra féroreningar.

2 Denna del av ISO 8501 innehéller texten pa de tre officiella 1ISO-spraken, ndmligen
engelska, franska och ryska. Den innehaller ocksa féljande annex, med motsvarande text
pa andra sprdk, varvid angivna organ svarar for respektive versioner.

Annex A Svenska (S1S: SS 05 59 00, utgdva 3, textdelen)
B Tyska (DIN)
C Hollandska (NN}
D Italienska (UNI)
E Spanska (AENOR)
F Portugisiska {IPQ)
G Arabiska (ASMO)
H Japanska (JISC)
J Kinesiska {CSBS)
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1 O mfattning och tilldmpning

Denna del av ISO 8501 anger en serie rostgrader och férbehandlingsgrader
for stalytor (se avsnitt 3 respektive 4). De olika graderna definieras genom
beskfivningar i ord tillsammans med fotografier, som &r “tepresentativa
exempel inom toleranserna for varje grad sdsom denna beskrivs,med ord.

Stanglarden ar tillamplig for varmvalsade stalytor, som .forbehandlats for
maln|ng med sadana metoder som bldstring, manuell/~maskinell bearbetning
och flamrensning, 4ven om dessa metoder séllan lederctill jimfdrbara resultat.
Dessp metoder &r vasentligen avsedda for varmvalsat stdl, men sarskilt
sandbléstringsmetoder skulle ocksd kunna anvandas for kallvalsat stal, som &r
tillragkligt tjockt for att inte deformeras avi\bldstermedlets anslag eller av
maskinell bearbetning.

Denrfa del av 1SQO 8501 &r ocksa tillamplig for stadl, som férutom valshud
och fost uppvisar rester av fast sittande malningsfarg och andra férore-
ninggqr (se anm 1 under 4.1).

ANM |- Foérbehandlingsgrader for tidigare malade stalytor, frdn vilka fargbeldggningen
avlag$nats endast flackvis, behandlas i ISO 8501-2.

Stanglarden anger stdlytans renhet med ledning av dess visuella utseen-
de. || manga fall ar detta tillrdckligt for d&ndamalet men for beldggningar,
som |troligen kommér Jatt utsdttas for korrosiva foérhallanden, sdsom expo-
nering i vatten och™~stdndig kondensation, bér man Overvdga prov fér att
fastsidlla mangden l6sliga salter och andra osynliga féroreningar pa den
tillsynes renasstalytan, detta med hjdlp av de fysikaliska och kemiska me-
toderq som.behandlas i olika delar av 1SO 8502. Bestdmning av ytrdheten
bor ofpksdovervagas med hdnvisning till ISO 8503.

2 eferenser

ISO 8501-2, Preparation of steel substrates before application of paints and
related products - Visual assessment of surface cleanliness — Part 2: Preparation
grades of previously coated steel substrates after localized removal of previous
coatings. 1)

ISO 8502, Preparation of steel substrates before application of paints and
related products — Tests for the assessment of surface cleanliness. 1)

I1SO 8503, Preparation of steel substrates before application of paints and
related products - Surface roughness characteristics of blast-cleaned steel
substrates.

1) Publicering forbereds

36
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ISO B504, Preparation of steel substrates before application of paimtssand
relateyd products — Surface preparation methods

~ Part 2: Abrasive blast-cleaning. 1/

~ Part 3: Hand and power tool cleaning. 1/

3 HRostgrader

Fyra fostgrader, betecknade A, B, C respektive D, anges® Rostgraderna defi-
nierag genom beskrivningar i ord tillsammans med répresentativa fotografiska
exempel (se avsnitt 6).

A Stalyta till stor del tdckt av fastsittande” valshud men i stort sett
utan rost.

B Stalyta som bdrjat rosta och frén vilkeh valshuden bdérjat flaga av.

c Stalyta dér valshuden rostat bort.eller fran vilken valshuden kan skrapas
av men pa vilken fratgropaf i liten omfattning kan iakttas med blotta
dgat.

D Stalyta dar valshuden(rostat bort och pa vilken fér égat synliga frét-
gropar forekommer.i‘stor utstrédckning.

mn

4 Horbehandlingsgrader
4.1 |Allmant

Ett antal forbehandlingsgrader, med angivande av forbehandlingsmetod och
renggringens-noggrannhet, specificeras. Forbehandlingsgraderna definieras (se
4.2, 4.3 och 4.4) genom beskrivningar i ord av stadlytans utseende efter ren-
goringen/tillsammans med representativa fotografiska exempel (se avsnitt 6).

Varje férbehandlingsgrad betecknas med bokstdverna ""Sa’’, 'St eller "FI”
alltefter den typ av rengéringsmetod som anvénts. Eventuellt efterfdljande siff-
ror anger med vilken noggrannhet rengdringen frdn valshud, rost och tidigare
maining skett.

Fotografierna betecknas med den ursprungliga rostgraden fére rengéringen
och med beteckningen for forbehandlingsgraden, exempelvis B Sa 2 V.

ANMARKNINGAR

1 Begreppet “andra fororeningar”’, som anvands i 4.2, 4.3 och 4.4, kan avse vatten|0s-
liga salter och svetsrester. Dessa féroreningar kan inte fullstandigt avidgsnas fran stal-
ytan genom torrblastring, manuell/ maskinell bearbetning eller flamrensning; vat-blast-
ring bor anvandas.

2 Valshud, rost elter malningsfirg anses sitta |6st om den kan lyftas bort med en
slo spackelspade.

1) Publicering fdrbereds
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42

Férbehandling av stalytor genom blastring betecknas med bokstdverna “Sa’’.

lastring, Sa

Fore |blastring skall alla tjockare rostlager hackas bort. Synlig\férorening
av oljg, fett och smuts skall ocksa avlagsnas.

Efter pldstring skall stadlytan rengdras fran l6st damm och skrép.

ANM | Metoder for forbehandling av stalytor genom bléstring;inklusive behandling fére
och efter blastringsproceduren, beskrivs i ISO 8504-2.

a1 Lattblastring

Betraktad utan fdrstoring skall stadlytanvara fri fran synlig férore-
ing av olja, fett och smuts och frdn.i0st sittande vaishud, rost,
lager av méalningsfdrg och andra féroreningar {se anm 2 under 4.1).
e fotografierna B Sa 1,CSa 1 6¢ch'D Sa 1.

a2 Noggrann blastring

Betraktad utan forstoring, skall stadlytan vara fri fran synlig férore-
ing av olja, fett och-smuts och frdn det mesta av valshud, rost,
ager av malningsfidrg och andra féroreningar. Alla resterande foro-
eningar skall sitta,ordentligt fast (se anm 2 under 4.1). Se fotogra-
ierna B Sa 2,0.84 2 och D Sa 2.

a2', {Mycket noggrann blastring

etraktad utan forstoring skall stdiytan vara fri fran synlig férore-
ing\av olja, fett och smuts och fran valshud, rost, lager av mal-
ingsfarg och andra féroreningar. Kvarvarande spar av féroreningar

far synas endast som svag misstargning | form av prickar eller ran-
der. Se fotografier ASa2',, BSa2% CSa2'% ochDSa2'%.

'Sa3 Blastring till ren metall

Betraktad utan forstoring skall stalytan vara fri fran synlig férore-
ning av olja, fett och smuts och skall vara fri frdn valshud, rost,
lager av malningsfarg och andra féroreningar. Stalytan skall ha en
enhetlig metallfarg. Se fotografierna ASa3, BSa3, CSa3 och
D Sa 3.
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4.3 Manuell/maskinell bearbetning, St

Férbehandling av stalytor genom manuell/ maskinell bearbetning{ sdsom
skrapring, stalborstning, maskinborstning och slipning, betecknas\med bok-
stdvefna "St”.

Fore manuell/ maskinell bearbetning, skall alla tjockare rostlager hackas bort.
Synlid fororening av olja, fett och smuts skall ocksa avldgsnas.

Efter [manuell/ maskinell bearbetning skall stlytan reagoras frdn lést damm
och skrap.

ANMARKNINGAR

1 Mdtoder for forbehandling av stalytor genom. manuell/ maskinell bearbetning, inklu-
sisve Hehandling fore och efter den manuella/ maskinella bearbetningen, beskrivs i
1SO 8%04-3.

2 Fofbehandlingsgrad St 1 har inte tagits ‘med, emedan motsvarande stalyta inte
ar lamplig for malning.

5t 2 Noggrann manuell/maskinell bearbetning

Betraktad utan forstoring/skall stalytan vara fri fran synlig férorening av
blja, fett och smuts\och fran (9st sittande valshud, rost, lager av mal-
ningsfar g och andra)fororeningar {se anm 2 under 4.1). Se fotografierna
B St 2, CSt2 och,D St 2.

5t 3 Mycket noggrann manuell/maskinell bearbetning

Som fOr. St 2, men stalytan skall bearbetas mycket noggrannare sa
htt den visar metallglans, som harrér fran stalet. Se fotografierna B St 3,
CS43 och D St 3.

4.4 Flamrensning, Fl
Forbehandling av stadlytor genom flamrensning betecknas med bokstdverna
"R

ANM - Flamrensning innefattar aven slutlig maskinell staiborstning for avldgsnan-
de av produkter, som uppkommer under rengoringsprocessen; manuell stdlborstning ger
inte en stalyta, som ar lamplig fér malning.

Fore flamrensning skall alla tjockare rostiager hackas bort.

Efter flamrensning skall stalytan rengbras genom maskinell stalborstning.
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FI Flamrensning

Betraktad utan foérstoring skall stalytan vara fri fran valshud, sost/ lager
av mainingsfdrg och andra fororeningar. Kvarvarande rester far synas
endast som en missfargning av stadlytan {(olikfirgade schatteringar). Se
fotografierna A Fl, B Fl, C Fl och D FI.

illvigagangssatt vid visuell utvdrdering av stalytor

sok med blotta dgat stalytan och jdmfér den med vart och ett av

fotografierna (se avsnitt 6) antingen i bra, diffust dagsljus eller i likvardig
artifigiell belysning. Ldgg passande fotografi tatt intill och i samma plan
som {len stalyta, som skall utvarderas.

Vid
utvar
ytan.

ANM
1 F4g
av bl
dering
a)
rog
b)
c)

vardering av rostgrad antecknas den_sdmsta férekommande graden. Vid
Hering av forbehandlingsgrad antecknas den grad, som mest liknar stal-

ARKNINGAR

rutom typ av rengéringsmetod, exempelvis torrblastring med en sérskild typ
stermedel, s& kan foljande faktorer paverka resultatet av den visuella utvar-
en.

avvikelse i fraga~om stalytans ursprungliga tillstdnd frdn de standardiserade
tgraderna A, B,C och D;

sjdlva stdlets-farg;

omradenmed olika ytrahet, uppkomna till féljd av ojdmnt korrosionsangrepp eller

ojdmn materialavverkning,

d)
e
f)

oregélbundenheter hos ytan sasom fordjupningar;
marken efter verktyg;
ojdmn belysning;

g)
h}

schatteringar hos yian orsakade av sned anblasning av blastermeder,
inneslutningar av bidstermedel;

2 Vid visuell utvérdering av férut mélade stalytor, som forbehandlats for ommalning,

far en

dast fotografier med rostgradsbeteckningar D eller C (exempelvis: D Sa 2 ', eller

CSa2',) anvandas. Valet (exempelvis mellan DSa2', och CSa2'%) beror pd
graden av gropfratning.
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specigll teknik, med vilken fargtrycket anbringats pa baksidamav plastblad. For
att fdrhindra de tryckta sidorna frdn att repas sd har.man lagt in tunna
pappdrsblad mellan plastbladen. For underidttandeav tillverkningen ar
plastladen onumrerade. For bekvam anvandning présenteras fotografierna i
den ofdning som figuren visar.

Fyra [fotografier anknyter uttryckligen till rosggraderna A, B, C och D (se
avsnift 3).

Tjugofyra fotografier, A Sa 2 ¥, till D Fl, anknyter uttryckligen till férbehand-
lingsgrader, som uppndtts genom tarrbldstring, genom manuell/ maskinell
rengdring och genom flamrensning-(se avsnitt 4). Andra metoder, sdsom vat-
blastrlng, frambringar stdlytor, sem_kan ha annat utseende, annan farg etc,

men fotografierna kan dnda anvandas for att ge en uppfattning om férbehand-
lingsdraden.

Fjorton fotografier, A $a.2% till D Sa 3, visar stalytor, som torrblastrats
med RQlastermedel innghallande kvartssand. | manga lander ar det forbjudet att

anvanda sddana bigstermedel i slutna rum utom under strikt kontrollerade
forhallanden. For torrblastring anvands darfor ofta bidstermedel av andra typer
(och fned annan fdrg foljaktligen). Dessa bldastermedel kan ge ytan ett annat
utseefde, till 'och med efter en minutiés rengdring av den bldstrade ytan.

Det finns\inga fotografier som representerar ASa 1, ASa2, ASt2 eller
A St 3, '¢medan dessa forbehandlingsgrader inte gar att uppnad och emedan

existerande fotografier ar tillrackhigt klargorande.
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Rostgrader
JTET .
-z
I

-

Fdrt:Ehandlingsgrader
Blastring

SS 05 569 00
Utgava 3

E !fSaZT/z B Sal ; B Sa212 C.8a1 ‘ - Eaﬁ/z 0 Sat %‘!D Sa2'2
- | e
T - T
-
¢ = r -
i ASa3 B Sa2 B,Sa 3 CSa2 CSa3l D Sa2 % DSa3l
e i ;
Mandell/maskinell bearbetning
e e N
T |Bst? I |cse2 E DSt2
- o
= z T
% x %
- 8 St3 Ccst3 D St3
T T =

Flamrensning

H

A Fl CH

or

LEERRRRR

Figur - Uppstélining och ordningsféljd hos medfdljande representativa

fotografiska exempel
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Vorbgereitung von Stahloberflichen vor dem Auftragen von
Beschichtungsstoffen — Visuelle Beurteilung der
Oberflachenreinheit

Teil 1:
Rostdrade und Oberflachenvorbereitungsgrade von unb@éschichteten
Stahlpberfiachen und Stahloberflachen nach ganzflachigem
Entfefnen vorhandener Beschichtungen

0 Eipleitung

Das Vgrhalten von Schutzbeschichtungen auf.Stahi wird wesentlich vom Zustand der
Stahloperfliche unmittelbar vor dem Beschichten beeinfluRt. Von grundlegendem Ein-
flul fiF dieses Verhalten sind:

a) |Rost und Walzhaut;
b) | Oberflachenverunreinigungen, einschlieRlich Salze, Staub, Ole und Fette;

¢) |Rauheit.

Demerjtsprechend wurder’in ISO 8501, ISO 8502 und 1SO 8503 Verfahren ausgearbei-
tet, mit denen diese EinflulRgroRen beurteilt werden konnen. 1ISO 8504 stellt einen Leit-
faden fur Vorbereitungsverfahren zum Reinigen von Stahloberflachen dar, wobei fir
jedes Verfahrefi:angegeben wird, weiche Reinheitsgrade erreicht werden kénnen.

Diese Internationalen Normen enthaiten keine Empfehlungen flir die auf die Stahlober-

flache laufzutraganden Beschichtungssysteme. Sie enthalten auch keine Empfehlun-

gen fiir die in bestimmten Fallen an die Oberflachenqualitat zu stellenden Anforderun-
gen, obwohl die Oberflichenqualitat einen unmittelbaren Einflul auf die Auswahl der
aufzutragenden Schutzbeschichtung und ihr Verhalten hat. Solche Empfehlungen sind
in anderen Unterlagen enthalten, z.B. in nationalen Normen und Verarbeitungsricht-
linien. Die Anwender dieser Internationalen Normen miissen daflr sorgen, dal} die
Oberfldchenqualitaten

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

— mit dem vorgeschriebenen Reinigungsverfahren erreicht werden kénnen.

1) Anmerkung zur deutschen Ubersetzung: Entfernen bedeutet hier, daR Beschichtungen
soweit entfernt werden, wie es dem angegebenen Oberflichenvorbereitungsgrad entspricht.

43


https://standardsiso.com/api/?name=7454161ebf83ec7a955832548073a524

1SO[8501-1: 1988 Deutsch
Annex B Annexe B [MNpunoxeHve B

Die yorstehend erwadhnten vier Internationalen Normen behandeln die folgenden
Aspekte der Vorbereitung von Stahloberflachen :

90 8501, Visuelle Beurteilung der Oberfléchenreinheit

190 8502, Prifungen zur Beurteilung der Oberfldchenreinheit;
IS0 8503, RauheitskenngréBen von gestrahiten Stahloberfldchen ;
190 8504, Verfahren fir die Oberflichenvorbereitung.

Jede|dieser Internationalen Normen ist wiederum in Teile aufgeteilt.

Diesdr Teil von ISO 8501 legt — unter der Benennung ,,Rostgrade’’ — vier Grade fur
Rost [und Zunder fest, wie sie im allgemeinemnauf Oberflachen von unbeschichteten
Stahlpbauten und Stahl, der gelagert wird, anzutreffen sind. Festgelegt sind auch —
unter| der Benennung ,,Oberflachenvorbereitungsgrade’ — bestimmte Grade der
visue|l erkennbaren Reinheit nach der-Vorbereitung unbeschichteter Stahloberflachen
bzw. [nach ganzfiachigem Entfernen_vorhandener Beschichtungen. Diese Grade der
visue|l erkennbaren Reinheit sind“in Beziehung gesetzt zu den Ublichen, vor dem
Beschichten angewendeten Verfahren der Qberflachenreinigung.

Diesdr Teil von 1SO 8501.50l als Hilfsmitte! zur visuellen Beurteilung der Rostgrade und
Oberfldchenvorbereitungsgrade dienen. Er enthélt 28 reprasentative photographische
Beispliele.

ANMERKUNGEN

1 24|dieser, Vergleichsmuster stammen aus der Schwedischen Norm SIS 05 59 00-1967, Rost-
grade|von Stahloberflichen und Giteklassen fiir die Vorbereitung von Stahloberflichen fiir Rost-

schut. Tiche, Wi T WiTd {3 nhang AJ. Die anderen
4 Vergleichsmuster stammen aus der Deutschen Norm DIN 55 928 Teil 4, Beiblatt 1 (August
1978), Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen und Uberziige; Vorbereitung
und Prifung der Qberflichen,; Photographische Vergleichsmuster.

SIS 05 59 00 ist urspriinglich vom Schwedischen Korrosionsinstitut in Zusammenarbeit mit der
American Society for Testing and Materials {ASTM) und dem Steel Structures Painting Council
(SSPC), USA, ausgearbeitet worden. Es gibt eine Reihe von nationalen Normen auf der Grund-
lage von SIS 05 59 00, z.B. DIN 55 928 Teil 4 (1977), TGL 18 730/02 (1977), DS 2018 (1967),
AS 1627 Part 9 (1874), ASTM D 2200-67 (1980) und SSPC-Vis 1-82 T. Weitere Normen sind
zwar dhnlich, 2.B. JSRA SPSS-1975, jedoch weniger weit verbreitet und wurden deshalb nicht
bertcksichtigt.

1) Siehe Seite 43,
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Fiir dig Ubernahme des wesentlichen Inhalts von SIS 05 59 00 einschlieRlich des Formats spre-
chen fpigende Griinde:

a) | SIS 05 59 00 wird bereits weltweit angewendet ;

b) | ein vollig neuer Satz photographischer Vergleichsmuster ist teuer herzystellen und wiirde
nicht zwangsldufig entsprechende Verbesserungen bringen;

¢} | friilhere und bestehende Unterlagen, die sich auf dieses eingefltirte” System von Rost-
grdden und Oberflachenvorbereitungsgraden beziehen, konnen weiterhin, ohne Anderungen
ungl ohne irrtimer zu verursachen, verwendet werden;

d) | das Format A5 (Taschenbuchformat) ist handlich und.deshalb auch auf der Baustelle
gegignet.

Dieser| Teil von I1SO 8501 stelit eine geringfligige \Erweiterung friiherer Ausgaben von
SIS 0959 00 dar, weil er auch bei Oberfidchen anwendbar ist, die neben Zunder und Rost noch
Riicksfdnde von Beschichtungen und artfremde Verunreinigungen aufweisen.

: Deutsch (DIN]

: Niederldndisch (NNI)
. falienisch (UND)

: Spanisch (AENOR)
JPortugiesisch (IPQ)

: Arabisch (ASMOQ)

A bl 1 H bl IOy
nhafgH-—Jeperiseh—HEE

Anhang J: Chinesisch {(CSBS)

1 2Zweck und Anwendungsbereich

Dieser Teil von ISO 8501 legt eine Reihe von Rostgraden und Oberflachenvorberei-
tungsgraden von Stahloberfldchen fest (siche Abschnitte 3 und 4). Die einzelnen Grade
sind durch Beschreibungen und photographische Vergleichsmuster definiert, wobei
jedes Vergleichsmuster ein reprasentatives Beispiel flir den Bereich darstellt, der von
der Beschreibung erfal®t wird.

Dieser Teil von ISO 8501 ist anwendbar auf warmgewalzte Stahloberflachen, die zum
Beschichten durch unterschiedliche Verfahren wie Strahlen, Oberflachenvorbereitung
von Hand und maschinelle Oberflachenvorbereitung sowie Flammstrahlen vorbereitet
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werden, auch wenn diese Verfahren im allgemeinen nicht zu vergleichbaren Ergebs
nissen|fiihren. Diese Verfahren sind vor allem fiir warmgewalzten Stahi vorgesehen,
aber insbesondere Strahlverfahren kdnnen auch auf kaltgewalztem Stahl angewendet
werden, vorausgesetzt, dald dieser dick genug ist, um einer Verformung durch das auf-
treffende Strahimittel oder den Einwirkungen bei der maschinellen Oberflichenvor-
bereityng widerstehen zu kdnnen.

Dieser|Teil von ISO 8501 ist auch auf Stahloberfldchen anwendbar, die neben Zunder
noch Heste von festhaftenden Beschichtungen und artfremde Verunreinigungen (siehe
Anmerkung 2 zu 4.1) aufweisen.

ANMERKUNG - Die Oberflachenvorbereitungsgrade von beschichteten Stahloberfldchen, von
denen dlie Beschichtungen nur ortlich entfernt werden, werden in ISQ 8501-2 behandelt.

Nach diesem Teil von 1SO 8501 wird die Reinheit\der Oberfidche nur nach ihrem Aus-
sehen peurteilt. In vielen Fallen ist dies ausreichend, aber bei Beschichtungen, die be-
sondernen Belastungen, wie stdndigem Eintauchen in Wasser und kontinuierlicher Kon-
densafjon, ausgesetzt sind, sollte die Obgrflache auf |8sliche Salze und andere unsicht-
bare Vprunreinigungen gepriift werden. Physikalische und chemische Verfahren dafiir
werden in den verschiedenen Teilen.von 1SO 8502 beschrieben. Hinsichtlich der Rau-
heitskgnngréRen der Oberflache solite ISO 8503 beachtet werden.

2 Verweisungen

ISO 880 ) 2] ag
stoffen — Priifungen zur Beurteilung der Oberflichenreinheit.V

1SO 8503, Vorbereitung von Stahloberflichen vor dem Auftragen von Beschichtungs-
stoffen — Rauheitskenngrdf8en von gestrahften Stahloberfléchen.

ISO 8504, Vorbereitung von Stahloberfldchen vor dem Auftragen von Beschichtungs-
stoffen — Verfahren fiir die Oberflichenvorbereitung

— Teil 2: Strahlen.V

— Teil 3: Oberflichenvorbereitung von Hand und maschinelle Oberflichenvor-
bereitung. !

1) Zu verdffentlichen,
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3 Rpstgrade

Es wefden 4 Rostgrade — A, B, C und D — festgelegt. Die Rostgrade sind./durch
Beschfeibungen und reprasentative photographische Beispiele definiert (siehe
Abschhitt 6).

A Stahloberfliche weitgehend mit festhaftendem Zunder(bedeckt, aber im
wesentlichen frei von Rost.

B Stahloberflache mit beginnender Rostbildung und beginnender Zunderabblatte-
rung.

C Stahloberfldche, von der der Zunder abgerostet ist oder sich abschaben 14Rt, die
aber nur ansatzweise flr das Auge sichtbare Rostnarben aufweist.

D Stahloberflache, von der der Zunder abgerostet ist und die verbreitet flr das
Auge sichtbare Rostnarben aufweist.

4 Oberflichenvorbereitungsgrade

41 ligemeines

Es wirgd eine Reihe von ‘Qberflachenvorbereitungsgraden festgelegt, weiche das Ver-
fahren| zur Oberfldchehvorbereitung und den Grad der Reinigung angeben. Die Ober-
flachepvorbereitungsgrade sind definiert {siehe 4.2, 4.3 und 4.4} durch Beschreibun-
gen dgs Aussehens der Oberfldche nach dem Reinigen und durch repréasentative pho-
tographische\Beispiele {siehe Abschnitt 6).

Jeder [Oberflachenvorbereitungsgrad wird durch die Buchstaben Sa, St oder Fl be-

zeichnet, welche das angewendete Reinigungsverfahren angeben. Die den Buchsta-
ben folgende Zahl kennzeichnet den Grad der Reinigung von Zunder, Rost und alten
Beschichtungen.

Die Vergleichsmuster werden mit dem urspriinglichen Rostgrad vor der Reinigung und
dem Oberflachenvorbereitungsgrad bezeichnet, z. B. B Sa 2.

ANMERKUNGEN

1 Der Begriff ,,artfremde Verunreinigungen’’ in 4.2, 4.3 und 4.4 kann wasseridsliche Salze und
Riickstdnde vom Schweillen einschlieen. Diese Verunreinigungen kdnnen von der Oberflache
durch trockenes Strahlen, Oberflaichenvorbereitung von Hand und maschinelle Oberfidchenvor-
bereitung oder Flammstrahlen nicht vollstandig entfernt werden; hier solite na3gestrahit werden.

2 Zunder, Rost oder eine Beschichtung gelten als lose, wenn sie sich mit einem stumpfen Kitt-
messer abheben lassen.
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Btrahlen, Sa
Berflachenvorbereitung durch Strahien wird mit den Buchstaben Sa bezéichnet.

gm Strahlen missen dicke Rostschichten mit Schlagwerkzeugen abgeschlagen

und sithtbare Verunreinigungen wie Ql, Fett und Schmutz entfernt Werden.

Nach

Hem Strahlen muf} die Oberfliche von losem Staub und‘losen Rickstdnden

gerein|gt werden.

ANMERKUNG — Strahlverfahren zur Oberflachenvorbereitungyeinschlie@lich Vor- und Nach-
reinigung, sind in [SO 8504-2 beschrieben.

a1l Leichtes Strahlen

Die Oberflaiche muf3 — bei Betrachtung’ ohne VergréRerung — frei sein von
ichtbarem Ol, Fett und Schmutztund losem Zunder, losem Rost, losen Be-
chichtungen und losen artfremden Verunreinigungen (siehe Anmerkung 2 zu
4.1). Siehe VergleichsmusterB-Sa 1, C Sa 1und D Sa 1.

Ba 2 Griundliches Strahlen

Die Oberflache mufd~> bei Betrachtung ohne VergréRerung — frei sein von
lsichtbarem OI, Fétt und Schmutz, und nahezu frei von Zunder, nahezu frei von
Rost, nahezu.frei von Beschichtungen und nahezu frei von artfremden Verunrei-
nigungen.~Alle verbleibenden Ruickstdnde missen fest haften (siehe
IAnmerkung“2 zu 4.1). Siehe Vergleichsmuster B Sa 2, C Sa 2 und D Sa 2.

Ea 21/2 Sehr griindliches Strahlen
e — — N van

sichtbarem 0OI, Fett und Schmutz und soweit frei von Zunder, Rost, Beschich-
tungen und artfremden Verunreinigungen, da® verbleibende Spuren allenfalls
noch als leichte, fleckige oder streifige Schattierungen zu erkennen sind. Siehe
Vergleichsmuster A Sa 2'/2, B Sa 21/2, C Sa 212 und D Sa 2V/2.

Sa 3 Strahlen bis auf dem Stahl visuell keine Verunreinigungen
mehr zu erkennen sind

Die Oberflache muld — bei Betrachtung ohne VergréRerung — frei sein von
sichtbarem Ol, Fett und Schmutz, und frei sein von Zunder, Rost, Beschichtun-
gen und artfremden Verunreinigungen. Sie muR ein einheitliches metallisches
Aussehen besitzen. Siehe Vergleichsmuster A Sa3, BSa3, CSa3 und
D Sa 3.
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4.3 Oberflichenvorbereitung von Hand und maschinelie
Oberflachenvorbereitung, St

Die OHerflachenvorbereitung von Hand oder mit maschinell angetriebenen Werkzeu-
gen wip durch Schaben, Blrsten mit Drahtbiirsten, maschinelles Birsten und Schiei-
fen, wird mit den Buchstaben St bezeichnet.

Vor dgr Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinellen Gberfidchenvorberei-
tung njissen dicke Ros}schichten mit Schlagwerkzeugen abgesehlagen und sichtbare
Veruniginigungen wie Ol, Fett und Schmutz entfernt werden!

Nach der Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinellen Oberflachenvorberei-
tung muB die Oberfliche von losem Staub und losen Riickstédnden gereinigt werden.

ANMERKUNGEN

1 Verflahren zur Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinellen Oberflachenvorberei-
tung, efnschliellich Vor- und Nachreinigung, sind in ISO 8504-3 beschrieben.

2 Ein Pberflachenvorbereitungsgrad St 1) fehit, weil eine solche Oberflache zum Beschichten
ungeeignet ist.

$t 2 Griindliche-Oberflachenvorbereitung von Hand und
maschinglle’Oberfldchenvarbereitung

Die Oberflache-mul® — bei Betrachtung ohne VergroRerung — frei sein von
sichtbarend Ol Fett und Schmutz und von losem Zunder, losem Rost, losen Be-
schichtungen und losen artfremden Verunreinigungen {siehe Anmerkung 2 zu
1.1),«Siehe Vergleichsmuster B St2, C St 2 und D St 2.

maschinelle Oberflaichenvorbereitung

Wie fiir St 2, aber die Oberflache muR viel griindlicher behandeit sein, so daf?
sie einen vom Metall herriihrenden Glanz aufweist. Siehe Vergleichsmuster
B St3, CSt3und D St 3.

4.4 Flammstrahlen, Fi

Die Oberflichenvorbereitung durch Flammstrahlen wird mit den Buchstaben Fl
bezeichnet.

ANMERKUNG — Zum Flammstrahlen gehort immer Nachreinigen durch maschinelles Blrsten,

um RUcksténde zu entfernen; Birsten von Hand ergibt keine zum Beschichten geeignete Ober-
flache.
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Vor dem Flammstrahlen miissen dicke Rostschichten mit Schlagwerkzeugen abge-
schiagen werden.

Nach dem Flammstrahlen muf? die Oberflache durch maschinelles Blrsten{gereinigt
werden.

FlI Flammstrahlen

Die Oberfliche muR — bei Betrachtung ohne VergréRerung — frei sein von
Zunder, Rost, Beschichtungen und artfremden Verunreinigungen. Verbleibende
Riickstdnde diurfen sich nur als Verfarbung der Oberfldche (Schattierungen in
verschiedenen Farben) abzeichnen. Siehe Veérgleichsmuster A FI, B Fl, C Fl
und D Fl.

5 Verfahren fiir die visuelle Beurteilung von Stahloberflichen

Die Stahloberflache ist entweder bei hellem diffusen Tageslicht oder bei entsprechen-
der kiinstlicher Beleuchtung zu untersuchen und mit jedem der Vergleichsmuster

Bei der Beurteilung von/Restgraden gilt der schiechteste Rostgrad, der vorkommt. Bei
der Bgurteilung von Qberflichenvorbereitungsgraden gilt derjenige Grad als erreicht,
der dgm Erscheinungsbild der Stahloberflache am nachsten kommt.

ANMERKUNGEN

1 Zusgatzlich zur Art des angewendeten Reinigungsverfahrens, z. B. trockenes Strahlen mit
einem pestimmten Strahlmittel, kdnnen auch folgende Faktoren das Ergebnis der visuellen Beur-

teilung 5]

a) anderer Ausgangszustand der Stahloberfliche als den Rostgraden A, B, C und D
entspricht;

b)‘ Eigenfarbe des Stahls;

c) Bereiche unterschiedlicher Rauheit, verursacht durch unterschiedliche Korrosion oder
ungleichmaRige Materialabtragung beim Reinigen ;

d) UnregelmaBigkeiten der Oberflache, z.B. Delien;

e) Bearbeitungsspuren von Werkzeugen;

f) ungleichméRige Beleuchtung;

g) Schattierungen im Rauheitsprofil infoige unterschiedlicher Strahl winkel ;

h) eingeschossene Strahimittelkérner.
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2 Fir|die visuelle Beurteilung friiher beschichteter, zum erneuten Beschichten vorbergiteter
Oberflaghen kdnnen nur die Vergleichsmuster mit den Rostgradbezeichnungen D oder-C4(z.B.
D Sa2'p oder C Sa 2'/2) verwendet werden. Die Wahl (z.B. zwischen D Sa 2'2 und-C\Sa 2'/2)
hdngt yom Ausmal’ der Rostnarbenbildung ab.

6 Photographische Vergleichsmuster

hergeslellte Kopien. Dabei wird der Farbdruck auf-die Riickseite von Kunststoffolien
aufgebracht. Um zu vermeiden, da® die Vergleichsmuster zerkratzt werden, sind
zwischen den Kunststoffolien Papierblatter eingelegt. Wegen der einfacheren Herstel-
lung tragen die Kunststoffolien keine Seitenzahlen. Zur leichteren Handhabung
werden die Vergleichsmuster in der aus\dem Bild ersichtlichen Reihenfolge wieder-
gegeben.

4 Vergleichsmuster beziehen sich.auf die Rostgrade A, B, C und D (siehe Abschnitt 3).
24 Vergleichsmuster, A Sa21/2 bis D Fl, beziehen sich auf die Oberflachenvorberei-
tungsdrade fir trockenes, Strahlen, Oberflachenvorbereitung von Hand und maschi-

nelle Qberflachenvorbereitung sowie Flammstrahlen {(sieche Abschnitt 4). Andere Ver-
fahren) wie NaRstrahlen, ergeben Oberflichen, die in Aussehen, Farbe usw. abwei-

igen Stahloberflichen_ die mit quarz-

sandhaltigen Strahimitteln trocken gestrahlt wurden. Die Verwendung solcher Strahi-
mittel in geschlossenen Raumen ist in vielen L&ndern verboten bzw. nur unter strengen
Auflagen erlaubt. Deshalb werden zum trockenen Strahlen haufig andere Strahimittel
(mit anderer Farbe) verwendet. Diese Strahimittel kénnen, selbst nach sehr griindlicher
Reinigung der gestrahlten Oberfldche, ein anderes Erscheinungsbild bewirken.

Es gibt keine Vergleichsmuster fir A Sa 1, A Sa 2, A St 2 oder A St 3, weil diese

Oberflaichenvorbereitungsgrade nicht verwirklicht werden kénnen. Auf3erdem reichen
die vorhandenen Vergleichsmuster.
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Rostgrade
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‘ I +
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Bild — Anordnung und Reihenfolge der beigefiigten repriasentativen
photographischen Beispiele


https://standardsiso.com/api/?name=7454161ebf83ec7a955832548073a524

Nederlands ISO 8501-1: 1988

Voor
en ad
van g

Deel
Roest
na vo

0 In

Het ge
hangt i
brenge|
beinvig

a)

b)
olié

c}

De Intg
metho
voor d
van st3
ven on|

Annex C Annexe C [MNpunoxeuue C

behandeling van staal voor het opbrengen van verf
nverwante produkten — Visuele beoordeling
pperviaktereinheid —

1:
graden en reinheidsgraden van onbedekt staal en@an staal
ledige verwijdering van eerdere deklagen

eiding

Hrag van beschermende deklagen van verfien aanverwante produkten op staal
n belangrijke mate af van de toestand van het staaloppervlak kort voor het op-
h van de verf. De voornaamste factoren waarvan bekend is dat ze dit gedrag
eden, zijn :

de aanwezigheid van roest en walshuid;

de aanwezigheid van joppervlakteverontreinigingen, waaronder zouten, stof,
[ en vetten;

het profiel van het opperviak.

rnationale normen ISO 8501, 1ISO 8502 en ISO 8503 zijn opgesteld met het doel

ien vast teNleggen om deze factoren te bepalen. ISO 8504 vormt een leidraad

b toepassing van de beschikbare voorbehandelingsmethoden voor het reinigen

aloppetviakken, waarbij voor elke methode de mogelijkheden worden aangege-
voorgeschreven niveaus van reinheid te bereiken.

Bovengenoemde Internationale Normen bevatten geen aanbevelingen voor systemen
van beschermende deklagen voor toepassing op het staalopperviak. Evenmin bevatten
zij aanbevelingen ten aanzien van de eisen te stellen aan de opperviaktekwaliteit voor
specifieke situaties, ook al kan de opperviaktekwaliteit direct van invioed zijn op de
keuze van de toe te passen beschermende deklaag en op het gedrag ervan. Zulke aan-

bevelin

gen worden gevonden in andere documenten, zoals nationale normen en

praktijk richtiijnen. De gebruikers van deze Internationale Normen zullen ervoor moeten

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 dekiaag
betreft;

kunnen worden verwezenlijkt door de aangegeven reinigingsprocedure.
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De eerfler genoemde vier Internationale normen behandelen de volgende aspekten van
het voprbewerken van staal .

1SQ 8501 — Visuele beoordeling van opperviaktereinheid,

1ISQ 8502 — Proeven ter beoordeling van opperviaktereinheid;

1ISQ 8503 — Kenmerken van opperviakteruwheid van gestraalde staalonderlagen,
18Q 8504 — Methoden van opperviaktevoorbewerking.

Elk var) deze Internationale normen is op zijn beurt'weer opgedeeld in verschillende
delen.

Dit dedl van ISO 8501 benoemt vier niveaus, ("roestgraden” genaamd) van aanwezig-
heid van walshuid en roest, zoals gewgonlijk wordt gevonden op het oppervlak van on-
bedekt|gemonteerd staal en opgeslager staal. Het onderscheidt ook enkele graden van
visuele| reinheid (“reinheidsgraden’’. genaamd) na voorbehandeling van onbedekte
staalogperviakken en na voorbehdandeling van staalopperviakken waarvan eventuele
eerderg deklagen geheel verwijderd zijn. Deze niveaus van visueel beoordeelde reinheid
hebber) betrekking op dé“gebruikelijke methoden van opperviaktereiniging zoals die
vOor het verven wordén-toegepast.

Dit deg] van ISO8501 is bedoeld als hulpmidde! bij de visuele beoordeling van roest- en
reinheiflsgradens Het bevat 28 foto’s van representatieve voorbeelden.

OPMERKINGEN

1 24 foto’s zijn ontleend aan de Zweedse Norm SIS 05 89 00-1967, Pictorial Surface Prepara-
tion Standards for Painting Steel Surfaces (Fotonorm voor de voorbehandeling voor het verven
van staaloppervlakken), welke door deze norm wordt vervangen (zie bijlage A). De overige vier
foto’s zijn ontleend aan Duitse Norm DIN 85 928, deel 4, supplement 1 {augustus 1978),
Bescherming van staalconstructies tegen corrosie door middel van organische en metaal-
houdende deklagen,; behandeling en beproeving van opperviakken, fotonorm.

Oorspronkelijk was SIS 05 53 00 ontwikkeld door het Zweedse Corrosie-Instituut, in samen-
werking met ASTM {American Society for Testing and Materiais) en SSPC (Steel Structures
Painting Council), USA. Een aantal nationale normen zijn gebaseerd op SIS 0559 00, t.w.
DIN 55 928 deel 4 (1978), TGL 18730/02 (1977), DS 2019 (1967), AS 1627, deel 9-1974,
ASTM D 2200-67 (1980) en SSPC-Vis 1-82 T. Verder bestaan er andere normen met een verge-
lijkbare opzet, bijv. JSRA SPSS-1975, welke echter niet zo'n ruim toepassingsgebied hebben en
daarom niet in aanmerking genomen zijn.
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De wezpnlijke elementen van SIS 05 90 00, met inbegrip van de presentatie ervan, zijn om de vol}
gende rfedenen overgenomen :
a) |SIS 05 90 00 wordt reeds over de gehele wereld toegepast;

b) |het maken van een geheel nieuwe serie foto's zou kostbaar zijn en zou niet\per definitie
leidgn tot verbeteringen die dat rechtvaardigen;

¢) |vroegere en huidige documenten die naar dit gevestigde systeem vandoest- en reinheids-
gradlen verwijzen, zullen in de toekamst verder gebruikt kunnen worden,\d.w.z. zonder rectifi-
catip en zonder verwarring te veroorzaken;

d) |het AB-(zak-)formaat is handig in het gebruik en kan gemwakkelijk ter plaatse worden
gerdadpleegd.

Dit dee| van ISO 8501 houdt een uitbreiding in van eerderg uitgaven van SIS 05 59 00, in die zin
dat de rform ook van toepassing is op opperviakken waarop behalve walshuid en roest, resten van
vastzittende verf en andere vreemde materialen zichtbaar zijn.

2 Dezk norm bevat de tekst van ISO 8501-1\in de drie officiele ISO-talen, Engels, Frans en
Russisch. Daarnaast bevat het de volgende-bijlagen welke de gelijkwaardige tekst geven in ande-
re talen| gepubliceerd onder de verantweordelijkheid van de aangegeven respectievelijke instel-

Bijlage A : Zweeds (SIS : dectekst'is de uitgave van SS 05 59 00, 1988)
Bijldge B : Duits (DIN)

Bijidge C : Nederlands {NNI)

Bijldge D : ltaliaans (UNI)

Bijldge E : Spadns){AENOR)

Bijidge F : Portugees (IPQ)

Bijldge G\; Arabisch (ASMO)

Bijidge’H : Japans (JISC)

Bijlage J : Chinees (CSBS)

1 Onderwerp en toepassingsgebied

Dit deel van 1SO 8501 beschrijft een reeks van roest- en reinheids graden van staal-
oppervlakken (zie hoofdstuk 3 resp. 4). De verschillende graden worden omschre-
ven en verduidelijkt met foto's die representatieve voorbeelden geven binnen de
tolerantie voor elke graad, zoals beschreven.

Het is toepasbaar voor warmgewalste staaloppervliakken, die voor het schilderen
worden gereinigd volgens methoden als stralen, met de hand reinigen/machinaal
reinigen en vliamreinigen, hoewel deze methoden zelden tot vergelijkbare resultaten
leiden. De methoden zijn in wezen bedoeld voor warmgewalst staal, maar, in het
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bijzorjder de straalmethoden, kunnen ook gebruikt worden voor koudgewalst sfaal
indier] dit van voldoende dikte is om vervorming door het inslaan van het straafiriiddel
of deleffecten van machinaal reinigen te weerstaan.

Dit dgel van ISO 8501 is ook van toepassing op staalopperviakken waarop'zich behalve
restanten van de walshuid nog resten van vastzittende verf of andere vreémde materia-
len bgvinden (zie opmerking 2 bij 4.1},

OPMERKING — ISO 8501-2 behandelt de reinheidsgraden van reeds\8erder geschilderde staal-
opperJiakken waarvan de verflaag slechts plaatselijk is verwijderd.

Het kgppelt de reinheid van het opperviak aan het vistigle voorkamen. In veel gevatlen
is dat|voor het beoogde doel voldoende, maar voor deklagen die waarschijnlijk aan
agresgieve omstandigheden zullen worden blgotgesteld, zoals onderdompeling in
water|en voortdurende condensatie, dient te'worden overwogen het op het oog reine
opperylak te beproeven op de aanwezigheid van oplosbare zouten en andere onzicht-
bare \erontreinigingen, en wel volgens'de fysiche en chemische methoden die in de
onderscheiden delen van 1SO 8502 worden behandeld. De ruwheidskenmerken van het
opperylak dienen tevens te worden-beschouwd aan de hand van {SO 8503.

2 Verwijzingen

ISO 8%01-2, Preparation of steel substrates before application of paints and related
produpts — Visdal assessment of surface cleanliness — Part 2 : Preparation grades of
previolusly coated steel substrates after localized removal of previous coatings. !

1ISO 8102, Preparation of steel substrates before application of paints and related
/ 1
prOdU anliness.

ISO 8503, Preparation of steel substrates before application of paints and related
products — Surface roughness characteristics of blast-cleaned steel substrates.

ISO 8504, Preparation of steel substrates before application of paints and related
products — Surface preparation methods

— Part 2 : Abrasive blast-cleaning. "

— Part 3 - Hand and power tool cleaning."

1) In voorbereiding.
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3 Rpestgraden

Er worden in vier roestgraden onderscheiden, te weten A, B, C en D. De roestgraden
wordep omschreven, waarbij foto’s van representatieve voorbeelden worderigegeven
{zie hdofdstuk 6)

A Staalopperviak grotendeels bedekt met vastzittende walshuidén nauwelijks of
geen roest.

B Staaloppervlak dat begint te roesten en waarvan-dé walshuid begint af te
bladderen.

C Staalopperviak waarvan de walshuid door roesten heeft losgelaten of waarvan

de walshuid kan worden afgeschraapt, maar waarop met het blote oog slechts
geringe putvorming zichtbaar is.

D Staalopperviak waarvan de walshuid door roesten heeft losgelaten en waarop
Imet het blote oog overal putvorming zichtbaar is.

4 Reinheidsgraden

4.1 Algemeen

Er wordden een aantal.reinheidsgraden onderscheiden, die de methode van voorbehan-
deling |en de mat€ van reinheid aangeven. De reinheids graden worden met woorden
omschireven (zie-4.2, 4.3 en 4.4) aan de hand van het uiterlijk van het opperviak na de
reinigq\ogsbewerking, waarbij foto’s van representatieve voorbeelden worden gegeven

(zie hoofdstuk 6).

Elke reinheidsgraad wordt aangeduid met de van toepassing zijnde letters “Sa"’, "'St”’
of “FI” om de reinigingsmethode aan te geven. Als er een cijfer op volgt, geeft dat de
mate aan waarin het opperviak is gereinigd van walshuid, roest en vroegere deklagen.

De codes bij de foto’s bevatten de aanduiding van de oorspronkelijke roestgraad, véér
de reiniging, en de aanduiding van de reinheids graad, bijv. B Sa 2V/2.

OPMERKINGEN

1 Onder het begrip "'vreemde materialen’’ in 4.2, 4.3 en 4.4 kunnen ook in water oplosbare
zouten en lasresten vallen. Deze verontreinigingen kunnen niet geheel van het opperviak worden
verwijderd door droogstralen, met de hand reinigen/machinaal reinigen of viamstralen; nat
stralen moet dan worden toegepast.

2 Walshuid, roest of verflagen worden als “‘los zittend”” beschouwd als deze met een stomp
{plamuur)mes kunnen worden verwijderd.
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Stralen, Sa

vlaktebehandeling door stralen wordt met de code “Sa’’ aangeduid,

net stralen moeten eventueel aanwezige dikke roestlagen worden.afgebikt. Olie,
vuil, voor zover waarneembaar, moeten eveneens worden verwijderd.

t stralen moeten los stof en gruis van het opperviak worden verwijderd.

RKING — Voor een beschrijving van methoden van voorbehandeling door middel van stra-
bt inbegrip van voor- en nabehandeling bij het stralen(Wwordt verwezen naar 1SO 8504-2.

Sa 1 Licht stralen

Waargenomen met het blote oog ‘dient het opperviak vrij te zijn van zichtbare
olie, vet en vuil, alsmede van loSzittende walshuid, roest, verflagen en vreemde
materialen (zie opmerking 2(bij4.1). Zie foto's BSa 1, CSalen D Sa 1.

Sa 2 Zorgvuldig'stralen

Waargenomen/met’ het blote ocog dient het opperviak vrij te zijn van zichtbare
olie, vet en vuil,;alsmede van het grootste deel van walshuid, roest, verflagen en
vreemde materialen. Eventueel nog aanwezige verontreinigingen moeten stevig
vastzitten-({zie opmerking 2 bij 4.1). Zie foto's B Sa 2, C Sa2en D Sa 2.

Sa21/2 Zeer zorgvuldig stralen

Waargenomen met het blote oog dient het opperviak vrij te zijn van zichtbare
olie, vet en vuil, alsmede van walshuid, roest, verflagen en vreemde materialen.
Eventueel nog aanwezige sporen van verontreiniging mogen slechts als lichte
verkleuringen in de vorm van viekken of strepen zichtbaar zijn. Zie foto's
A Sa2'/2, B Sa 2'/2, C Sa 2'/2en D Sa 2Y/a.

Sa 3 Stralen tot zilverblank

Waargenomen met het blote oog dient het opperviak vrij te zijn van zichtbare
olie, vet en vuil, alsmede van walshuid, roest, verflagen en vreemde materialen.
Het moet een gelijkmatige metaalkleur hebben. Zie foto's A Sa 3, B Sa 3,
CSa3enDSa3l.
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Met de hand reinigen/machinaal reinigen, St

viaktebehandeling door met de hand reinigen/machinaal reinigen, zpals schra-
raadborstelen, machinaal borstelen en slijpen, wordt met de code “St”’ aan-

Voér et met de hand reinigen/machinaal reinigen moeten eventugel"aanwezige dikke

roestl3
evene

Na hel
opper

OPME
1 Vog
reinige
reinige

2 Rei
geschi

gen worden afgebikt. Olie, vet en vuil, voor zover waarneembaar, moeten
bns worden verwijderd.

t met de hand reinigen/machinaal reinigen moeten los stof en gruis van het
lak worden verwijderd.

RKINGEN

r een beschrijving van methoden van‘\voorbehandeling door middel van met de hand

h/machinaal reinigen, met inbegrip™van voor- en nabehandeling bij het met de hand
/machinaal reinigen, wordt vernwezen naar SO 8504-3.

hheidsgraad St 1 is niet opgenomen, aangezien deze een opperviak aangeeft dat niet
t is om te worden geschitderd.

St 2 Zorgvuidig reinigen (hand/machinaal}

Waargenamen met het blote oog dient het opperviak vrij te zijn van zichtbare
olie, vet.en vuil, alsmede van los zittende walshuid, roest, verflagen en vreemde
materialen (zie opmerking 2 bij 4.1). Zie foto's B St 2, C St 2 en D St 2.

Si3 7 \diq reinigen (hand/machinaal)

Als onder St 2, maar het opperviak moet veel zorgvuldiger worden behandeld
om een metaaiglans te verkrijgen op de metaalondergrond. Zie foto’s B St 3,
CSt3enDSt3.

4.4 Vlamreinigen, Fl

Opperviaktebehandeling door viamreinigen wordt met de code “FI” aangeduid.

OPMERKING — Bij het viamreinigen is inbegrepen dat het opperviak met een machinale draad-

borstel

nabehandeld wordt om de restprodukten van de reiniging te verwijderen; door draad-

borstelen met de hand wordt geen geschikt opperviak voor het schilderen verkregen.

Véér het viamreinigen moeten eventueel aanwezige dikke roestlagen worden afgebikt.

59


https://standardsiso.com/api/?name=7454161ebf83ec7a955832548073a524

1ISO §501-1 : 1988 Nederlands
Anngx C Annexe C [Mpunoxenue C

Na het viamreinigen moet het oppervlak worden gereinigd door machinaal draad*
borstelen.

FI Viamreinigen

Waargenomen met het blote oog dient het opperviak vrij te zijnwan walshuid,
Foest, verflagen en vreemde materialen. Resten mogen eventueel*alleen nog als
een verkleuring van het opperviak zichtbaar zijn {verschillende kleurnuances).
Vie foto’'s A FI, BFl, CFlen D Fl.

5 Werkwijze voor visuele beoordeling van staaloppervlakken

Ondergoek het staalopperviak en vergelijk dat met-€lk van de foto's (zie hoofdstuk 6);
dit diept met het blote oog te worden gedaap; en wel in goed diffuus daglicht of in
gelijkwlaardig kunstlicht. Houd de desbetreffende foto dichtbij het te beoordelen staal-
opperviak, in hetzelfde viak.

Noteer als waardering voor de roestgraad de slechtste graad die te zien is. Noteer als
waardegring voor de reinheidsgraad die graad die het dichtst het uiterlijk van het staal-
opperdlak benadert.

OPMERKINGEN

1

In apnvulling op de foegépaste reinigingsmethode, bijv. droogstralen met een bepaald type

straalm|ddel, kunnen déwvolgende factoren het resuitaat van de visuele beocordeling beinvioeden :

2

a) |de uitgangstoestand van het staalopperviak, indien die afwijkt van de genormaliseerde
roegtgradensAy B, C en D;

b) |de-gigen kleur van het staal;

C) uc‘ui!‘:U‘UH LLRA-1Y U;l!‘:!‘JII:U’Jl‘JIIdU IUVV:Ic;d LCTT HCVU:HC vdrT VCIQ\-:I;HCII ;|I OGIILG&L;HH dUUl LuUT=
rosie of door ongelijkmatige verwijdering van materiaal;

d) onregelmatigheden in het opperviak, bijv. deuken;
e) ' afdrukken van gereedschap;
f) ongelijkmatige verlichting;

g} schaduwwerking van het opperviak doordat het straal middel onder een bepaalde invals-
hoek is toegepast;

h) ingesloten straalmiddel.

Voor opperviakken die eerder al geschilderd waren en nu voor een nieuwe verflaag zijn voor-

behandeld, mogen bij de visueie beoordeling alleen foto’s met aanduidingen D of C worden
gebruikt (bijv. D Sa 212 of C Sa 2'2). De keus (bijv. tussen D Sa 22 en C Sa 2'/2) hangt dan
van de mate van putvorming af.
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6 Foto’'s

Ter ver

jelijking met de staalopperviakken zijn 28 foto’s van representatieve voerbeei-

den todgevoegd.

Deze fdto’s, die geen vergrotingen zijn, zijn afgedrukt volgens een spetiale techniek

waarbij

de kleurendruk wordt toegepast op de achter zijde van kunststofvellen. Om te

voorkoren dat er krassen komen op de voorbeelden, zijn er papieren schutvellen

tussen

He kunststofpagina’s aangebracht. Om de fabricage te-vereenvoudigen, zijn de

kunststpf pagina’s niet genummerd. Om het gebruik te vergenyakkelijken, zijn de foto’s
geranggchikt in de volgorde zoals hierna in de figuur is aangegeven.

Vier fotp's hebben betrekking op roestgraden A, B; C en D (zie hoofdstuk 3).

24 fotols, A Sa 2%2 tot D Fl, hebben betrekking op de reinheidsgraden na droog-

stralen,

met de hand reinigen/machinaal feinigen en viamreinigen (zie hoofdstuk 4).

Volgeng andere methoden zoals natstralemontstaan opperviakken met een ander uiter-
lijk, kledr e.d., maar de foto’s kunnen toch worden gebruikt als indicatie voor de rein-

heidsgr.

had.

Veertiep foto’s, A Sa 21/2 tot\D-Sa 3, tonen staalopperviakken die onderworpen zijn
geweest aan droogstralen~smet middelen die kwartszand bevatten. Het gebruik van
zulke straalmiddelen in“besloten ruimten is in veel landen verboden, tenzij aan streng

gecont

leerde voorwaarden wordt voldaan. Daarom worden vaak andere typen straal-

middelgn (met bijgevolg een andere kieur) voor droogstralen toegepast. Deze straal-
middelgn kunném-soms een verschillend uiterlijk van het opperviak tot gevolg hebben,
ook na jhauwgezette reiniging van het gestraalde opperviak.

Er zijn
deze re
doende

seh-foto's nnn\uaﬂg die A Sa 1, A Sa 7’ ASt2en A St \WSBFGeVeR daar
2 7

inheidsgraden in de praktijk niet haalbaar zijn en de bestaande foto’s een vol-
aanduiding zijn.
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Rogstgraden

LEERREERRED

o

ReiTheidsgraden

Stralen

ASa212| | B Sat BSa2l2 CBa1l Csa2l2{ [ DSa1 DSa212

SERR?

CSa3 DSa2 DSa3

FHHHH FEY

CSa2

L

[ASaS BSa2

LERR

Met de hand reinigefi/machinaal reinigen

E.:. B St.2 T |cst2 % D St2
p % .
lesta Cst3 T iosis
- I T

Vlamreinigen

A Fi CFl

D F

FHE R

Figuur — Rangschikking en volgorde van de toegevoegde foto's
met representatieve voorbeelden

62


https://standardsiso.com/api/?name=7454161ebf83ec7a955832548073a524

Italian

o ISO 8501-1: 1988
Annex D Annexe D [punoxeHue D

Preparazione delle superfici di acciaio prima di applicare

vernia

i e prodotti affini — Valutazione visiva del grado di

pulitura della superficie —

Parte
Gradi

1:
ji arrugginimento e gradi di preparazione di superfici di acciaio

non trattate e superfici di acciaio dalle quali & stato rimosso un

rivestif

0 Int

L'efficad
condizig

hento precedente

roduzione

ia dei rivestimenti protettivi sull’acciaio &influenzata in modo significativo daile
ni della superficie d'acciaio prima.della verniciatura. | fattori principali che no-

toriamente influiscono su questa operazione sono

a) |

b)

cl i

Le Norm
metodi ¢
metodi

B presenza di ruggine e scorie di laminazione;
@ presenza di impurita’ quali sali, polvere, olio e grasso;
profilo della ‘stperficie.

e interpazionali 1ISO 8501, IS0 8502 e ISO 8503 sono state elaborate per fornire
he-permettono di valutare questi fattori, mentre I'ISO 8504 offre una guida ai
§i preparazione che sono disponibili per la pulitura di superfici d’acciaio, indi-

cando le possibilita che ciascun metodo offre per raggiungere livelli specifici di pulitura.

Queste Norme internazionali non contengono raccomandazioni per I'applicazione di di-
versi sistemi di rivestimento delle superfici d'acciaio, e neppure raccomandazioni sulle
qualita delie superfici in determinati casi, malgrado sia noto che la qualita della superfi-
cie influisce sulla scelta del tipa di rivestimento e della sua applicazione. Queste racco-
mandazioni sono contenute in altri documenti, quali norme nazionali e codici di pratica.
L'utente di queste Norme internazionali deve assicurarsi che le qualita specificate siano

compatibili e appropriate alle condizioni ambientali alle quali I'acciaio & esposto

e al sistema di rivestimento che deve esserre applicato;

idonee al procedimento di pulitura specificato.
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Le quattro Norme internazionali alle quali & fatto riferimento in seguito trattano (_se-
guenti aspetti della preparazione delle superfici:

I1$0 8501 — Valutazione visiva della pulitura della superficie;
180 8502 — Prova per la valutazione della pulitura della superficie ;
IO 8503 — Caratteristiche di rugosita delle superfici d'dcciaio dopo pulitura;

180 8504 — Metodi di preparazione delle superfici.

Ciasfuna di queste Norme internazionali & a sua volta suddivisa in parti separate.

Quesgta parte dell'lSO 8501 identifica quattro livelli (designati come «gradi di arrug-
ginimentox) di scorie di laminazione efuggine che si trovano normalmente sulle super-
fici di acciai non rivestiti impiegati-in_costruzioni o tenuti in magazzino. Essa identifica
inolre determinati gradi di pulituravisiva {designati come «gradi di preparazione») do-
po |3 preparazione di superficid’acciaio non rivestite o dalle quali il rivestimento prece-
dente & stato rimosso. Questilivelli di pulitura apprezzabili visivamente si riferiscono ai
metodi comuni di pulitura“che vengono impiegati prima della verniciatura.

Questa parte dell'tSQ 8501 & uno strumento per la valutazione visiva dei gradi di arrug-
ginimento e déi gradi di preparazione. Essa comprende 28 esempi fotografici rappre-
sentptivi.

NOT

1 Ventiguattro fotografie provengono dalla norma svedese SIS 05 53 00-1967, Gradi di arrug-
ginimento delle superfici di acciaio e gradi di preparazione di queste superfici per pitture anti-
corrosive, che & rimpiazzata dal presente opusculo (vedi appendice A). Le aitre quattro fotografie
provengono dalla norma tedesca DIN 55 928, parte 4, supplemento 1 (agosto 1978), Protezione
di strutture in acciaio contro la corrosione tramite rivestimenti con materiali organici e metallici;
preparazione e esame delle superfici; fotografie di riferimento.

La norma SIS 05 59 00 venne sviluppata in origine dall'lstituto Svedese della Corrosione in colla-
borazione con I’American Society for Testing and Materials {ASTM) e con lo Steel Structure
Painting Council (SSPC), USA. Molte norme nazionali sono basate sulla norma SIS 05 59 00, ad
esempio: DIN 55 928, parte 4 (1977}, TGL 18730/02 (1977), DS 2019 (1967), AS 1627, parte
9-1974, ASTM D 2200-67 (1980} e SSPC-Vis 1-82 T. Altre norme hanno una presentazione
simile, ad esempio JSRA SPSS-1975, ma non vengono usate in genere e non sono quindi prese
in considerazione.
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hi per le quali gli elementi essenziali della SIS 05 59 00 sono adottati, incluso il sug’ for-
no le seguenti:

al Ih norma SIS 05 59 00 & gia usata su scala mondiale ;

b} |
terey

c) g
arrug
e ser

db

Questa
SIS 05 9

b creazione di una serie di fotografie completamente nuova sarebbe costosaje non appor-
be alcun miglioramento degno di rilievo;

ocumenti precedenti e di uso corrente relativi a questo sistema orfai stabilito di gradi di
ginimento e di gradi di preparazione sarebbero sempre usati in_futuro senza cambiamenti
za creare confusione;

formato AB (tascabile) & pratico per I'uso anche sui posti di lavoro.

parte dell’lSO 8501 rappresenta un allargamento delle edizioni precedenti della
D 00 dato che ¢ applicabile anche a superfici chelmostrano residui di vernice aderente o

di altre Istanze estranee oltre alle scorie di laminazione e ruggine.

2 lpr
inglese,
in altre |

ente opusculo contiene il testo dell’|SO 8501-1 nelle tre lingue ufficiali dell'lSO, cioé
rancese e russo. Contiene anche le;appéndici seguenti che danno il testo corrispondente
hgue, che & pubblicate satto la respensabilitd dei comitati rispettivamente indicati:

App
App
App
App
App
App
App
App

ndice A: svedese (SIS : il tgstg & I'edizione del 1988 deila norma svedese SS 05 53 00)
ndice B: tedesco (DIN)

ndice C: spagnolo (AENCR)

ndice D: italiang {IUN1)

ndice E: olandesé {NNJ)

ndice F wportoghese (IPQ)

ndic€ G{: arabo (ASMOQ)

ndice H: giapponese (JISC)

Appendice J : cinese (CSBS)

1 Scopo e campo di applicazione

Questa parte dell'iSO 8501 specifica una serie di gradi di arrugginimento e gradi di pre-
parazione di superfici d’acciaio (vedi capitoli 3 e 4). | diversi gradi sono definiti da
descrizioni accompagnate da fotografie che sono esempi rappresentativi entro il campo
di tolleranza di ciascun grado preso in considerazione.

Essa & applicabile a superfici laminate a caldo, preparate per la verniciatura tramite
metodi diversi, quali sabbiatura, utensili manuali o meccanici, pulitura con fiamma,
anche se guesti metodi molto di rado danno risultati paragonabili fra di loro. Essenzial-
mente, questi metodi sono previsti per |'acciaio laminato a caldo, ma i metodi di puli-
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tura|tramite sabbiatura, in particolare, possono essere ugualmente usati sull’acCiaio
lamipato a freddo di spessore sufficiente per sopportare qualunque deformaziere cau-
sata|dall'impatto dell’abrasivo o dagli effetti della pulitura meccanica.

Quekta parte dell’!lSO 8501 & applicabile anche a superfici d'acciaio che mostrano resi-
dui gl verniciatura particolarmente aderenti o residui di altre sostanze estranee (vedi no-
ta 2|di 4.1) oltre a scorie di laminazione.

NOTJA — | gradi di preparazione di superfici d’acciaio verniciate in_precedenza, dopo la rimozione
in zone parziali dello strato di vernice, sono I'argomento trattatomell’ISO 8501-2.

Essq stabilisce un rapporto fra pulizia della superficie e aspetto visivo di essa. In molti
casilquesto & sufficiente per lo scopo prefisso, ma-per rivestimenti che devono essere
espqgsti ad ambienti particolarmente severi, come-ad esempio, immersione nell’acqua o
condiizioni di condensazione, bisogna prendere in considerazione una prova con sali
solupili e altri elementi inquinanti invisibili sulla superficie pulita secondo metodi fisici e
chimici che sono descritti nelle varie-parti dell’'lSO 8502. Le caratteristiche di rugosita
delld superficie devono essere prese.in considerazione con riferimento all’|SQO 8503.

2 Riferimenti

1S0|8501-2, Preparazione delle superfici d'acciaio prima di applicare vernici e prodotti
affii — Valutazione visiva del grado di pulitura della superficie — Parte 2: Gradi di pre-
paragione di superfici d‘accialo trattate in precedenza dopo la rimozione locale di rive-
stimenti precedenti, !

ISO8502, Preparazione delle superfici d‘acciaio prima di applicare vernici e prodotti

affini — Prove per la valutazione del grado di pulitura della superficie."

1SO 8503, Preparazione delle superfici d’acciaio prima di applicare vernici e prodotti
affini — Caratteristiche della rugasita di superfici d’acciaio.

ISO 8804, Preparazione delle st:perfici d’acciaio prima di applicare vernici e prodotti
affini — Metodi di preparazione della superficie

— Parte 2: Sabbiatura con abrasivi,V

— Parte 3: Pulitura tramite utensili manuali o meccanici,V

1) in corso di pubblicazione.
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3 Gradi di arrugginimento

Quattro pradi di arrugginimento sono specificati, A, B, C e D. | gradi di arrugginiffiento
sono definiti con descrizione e documentazione fotografica (vedi capitolo 6)¢

A Sliperficie d'acciaio ricoperta abbondantemente da scorie di lamirazione ade-
renti ma poca, o niente, ruggine.

w
w

iperficie d'acciaio che ha incominciato ad arrugginire e dalla‘quale le scorie di
laminazione hanno incominciato a sfaldarsi.

C Sliperficie d’'acciaio sulla quale le scorie di laminazione sono state portate via
dalfa ruggine o dalla quale possono essere raschiate; ma con una leggera punti-
tura visibite ad occhio nudo.

=3

Sliperficie d’'acciaio sulla quale le scorie\di)laminazione sono state portate via
dalla ruggine e sulla quale una puntinatura abbondante & visibile ad occhio
nyido.

4 Grgdi di preparazione

4.1 Generalita

Ogni grgdo-di preparazione & designato dalle lettere appropriate «Sa», «St» oppure
«Fly perinditeare--metodedi-pulituraappheato—inry o seguese-presemtetach
ca il grado di pulitura dalle scorie di laminazione, dalla ruggine o da rivestimenti prece-
denti.

Le fotcgrafie sono designate dal grado di arrugginimento ariginale prima della pulitura
e dal grado di preparazione, ad esempio: B Sa 27/2.

NOTE

1 Il termine « sostanze estranee» usata in 4.2, 4.3 e 4.4 pud includere sali solubili in acqua e resi-
dui di saldatura. Queste impurita non possona essere rimosse completamente dalla superficie tra-
mite sabbiatura a secco, utensili manuali 0 meccanici; pud essere necessaria una pulitura con
sabbiatura umida.

2 Le scorie di laminatura, gli strati di ruggine o vernice sono considerati poco aderenti se posso-
no essere rimossi con una spatola da mastice poco tagliente.
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Pulitura tramite sabbiatura, Sa
reparazione della superficie tramite sabbiatura & designata dalle letterex Sa».

A della sabbiatura, qualsiasi strato spesso di ruggine deve essere fRiosso tramite
ellatura. Bisogna anche rimuovere olio, grasso e impurita visibili,

h la sabbiatura, la superficie deve essere ripulita dai residuidi polvere e detriti.

\ — Per la descrizione dei metodi di preparazione della superficie tramite sabbiatura, incluso
tamento prima e dopo la sabbiatura, vedi I'lSO 8504-2.

Sa 1 Sabbiatura a getto dolce

Ad ispezione oculare, senza ingrandiménto, la superficie deve essere libera da
olio, grassi e impurita, da scorie di laminazione poco aderenti, da ruggine, verni-
ce e sostanze estranee (vedi nota\2 di 4.1). Vedi le fotografie B Sa1,CSatle
D Sal.

Sa 2 Sabbiatura-a.getto pesante

Ad ispezione oculare, senza ingrandimento, la superficie deve essere libera da
olio, grassi e impufita, e dalla maggior parte delle scorie di laminazione, da ruggi-
ne, vernice®.sestanze estranee. Qualsiasi residuo di contaminazione deve essere
perfettamente aderente {vedi nota 2 di 4.1). Vedi le fotografie B Sa 2, C Sa2e
D Sa2:

Sa 21/2 Sabbiatura a getto molto pesante

Ad ispezione oculare, senza ingrandimento, la superficie deve essere libera da
olio, grassi e impurita, da scorie di laminazione, da ruggine, vernice e sostanze
estranee. Qualsiasi rimanente traccia di contaminazione deve solo apparire sotto
forma di macchie, di punti o strisce. Vedi fotografie A Sa 22, B Sa 21/2,
C Sa2l/2e D Sa 2'/2.

Sa 3 Sabbiatura fino ad ottenere una superficie
visualmente pulita

Ad ispezione oculare, senza ingrandimento, la superficie deve essere libera da
olio, grasso e impurita, da scorie di laminazione, ruggine, vernice e sostanze
estranee. Essa deve presentare un colore metallico uniforme. Vedi le fotografie
ASa3 BSa3 CSa3eDSaai.
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Pdilitura con utensili manuali o meccanici, St

La prepdrazione della superficie tramite utensili manuali o meccanici, come raschiatura,
spazzoldtura con spazzola metallica, spazzolatura a macchina e smerigliatura, € desi-
gnata dalle lettere « Sty.

Prima diliniziare la pulitura con utensili manuali o meccanici, gli strati spessi di ruggine
devono pssere rimossi tramite scalpellatura. Bisogna anche rimyovere olio, grasso e
impurita| visibili.

Dopo la|pulitura con utensili manuali o meccanici, la superficie deve essere ripulita da
polvere g detriti.

NOTE

1 Per la|descrizione dei metodi di preparazione della‘superficie tramite utensili manuali o mecca-
nici, incldso il trattamento prima e dopo il precesso di pulitura con utensili, vedi I''SQ 8540-3.

2 I grado di preparazione St 1 non & inclusp dato che corrisponde ad una superficie non adatta
alla vernigiatura.

St 2 Pulitura acéurata tramite utensili

AH ispezione ocutare, senza ingrandimento, la superficie deve essere libera da
olio, grasso gimpurita, da scorie di laminazione poco aderenti, da ruggine, ver-
nice e sostanze estranee {vedi nota 2 di 4.1). Vedi le fotografie B St2, C St2e
D[St 2.

St-3—Pulituramoitoaccurata—tramiteutensit

Simile a St 2, ma la superficie deve essere trattata molto accuratamente fino ad
ottenere une lucentezza metallica. Vedi le fotografie B St 3, C St3 et D St 3.

4.4 Pulitura a fiamma, FI

La preparazione della superficie tramite pulitura a flamma & designata dalle lettere « Fi».

NOTA — La pulitura a fiamma comporta una fase finale di spazzolatura a macchina per rimuovere
i detriti; con la spazzolatura a mano non si ottiene una superficie adatta alla verniciatura.

Prima della pulitura a flamma, gli strati spessi di ruggine devono essere rimossi tramite
scalpellatura.
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Dop¢ la pulitura a fiamma, ia superficie deve essere pulita tramite pulitura a macchina
con gpazzola metallica.

5

Fl Pulitura a flamma

Ad ispezione oculare, senza ingrandimento, la superficie deve‘essere libera da
scorie di laminazione, da ruggine, vernice e sostanze estranee. | residui devono
solo apparire come scoloritura della superficie (ombre dieolori diversi). Vedi le
fotografie A FI, B FI, C Fle D Fl.

Procedimento per la valutazione visiva delle superfici

d’agciaio

Esanpinare la superficie d’acciaio alla luce del giorno o ad illuminazione artificiale equiva-
lente, e paragonarla con le fotografie {vedi capitolo 6), ad occhio nuda. Piazzare la foto-
grafig appropriata vicino e suiflo stesso\piano della superficie che deve essere valutata.

Per ijgradi di arrugginimento, classificare valutando il grado peggiore. Per i gradi di pre-
parazione, classificare seconda_it/grado pil vicino a quello della superficie d’acciaio (ve-
dingte 1 e 2).

NO
1

TE

nl aggiunta al tipordel metodo di pulitura impiegato, ad esempio sabbiatura con un tipo parti-

colarg di abrasiv@, i)seguenti fattori possono influenzare il risultato della valutazione visiva:

2

al condizione iniziale della superficie d’acciaio che sia diversa dai gradi standard di arruggini-
mento"AVB, Ce D
b

colore dell’acciaio ;

¢} zone dirugosita diverse, risultanti da corrosione differenziata o rimozione non uniforme di
materiale ;

d) irregolarita di superficie come ad esempio ammaccature ;

e} segni lasciati da utensili;

f) illuminazione non uniforme;

g) ombreggiatura del profilo di superficie causata dall'angolo di getto dell’abrasivo;

h) inclusione di abrasivi.

Per superfici verniciate in precedenza e che sono state preparate solo allo scopo dirinnovare la

verniciatura, bisogna usare solamente fotografie dei gradi di arrugginimento D e C (ad esempio:
D Sa 2'/2 oppure C Sa 2'/2) per la valutazione visiva. La scelta (ad esempio tra D Sa 22 e
C Sa 2'/2) dipende dal grado di corrosione.
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tografie

b fotografie di superfici d'acciaio di paragone sono riprodotte in appendice.

fotografie, che non sono ingrandimenti, sono riproduzioni ottenite con una

tecnica

peciale che consiste nell’applicare la foto a colori sulla facciata ‘posteriore di

fogli di plastica. Fogli di carta sono stati inseriti fra i fogli di plastica perproteggerli con-
tro everjtuali graffiature. Le pagine di plastica non sono numeratee sono disposte nella

sequen

Quattro
e D (ve

Ventigu

capitol
sono di
un’idea

Quattor
state so
abrasivi
sicurezz|
colore)

della su

Non vi g
questi g

a mostrata in figura.

fotografie si riferiscono specificatamente ai gradi di arrugginimento A, B, C
ii capitolo 3).

httro fotografie, da A Sa 2%/2.a D Fl, rappresentano i gradi di preparazione ot-
4). Altri metodi, ad esempio sabbiatura umida, producono superfici che pos-

erire nell’aspetto, colore ecc., ma\e fotografie possono essere usate per dare
del grado di preparazione.

tenuti f{lmite sabbiatura secca, utensili manuali“o meccanici o tramite fiamma (vedi

Hici fotografie, da A Sa-2%2 a D Sa 3, mostrano superfici d'acciaio che sono
ttoposte a sabbiatura-con abrasivi contenenti sabbia di quarzo. L'uso di questi
in locali chiusi e vietato in molti paesi, a meno che vengano applicate misure di
h molto severe/ )Per questa ragione vengono spesso usati abrasivi di tipo (e
diverso per 18;sabbiatura secca. Questi abrasivi possono cambiare |'aspetto
perficie, anche dopo una pulitura accurata.

ono¢fotografie che rappresentano A Sa 1, A Sa 2, A St 2 o A St 3 dato che
radi-di*preparazione non sono ottenibili. Le fotografie esistenti sono sufficiente-

mente r

niresantative
L o

Al
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Grafi di arrugginimento

HHH-HEEEH

o

Gradi di preparazione

Sabhiatura
+ - X
- IASa21/2 BSal _i_, IB Sa2i2| {\¢8a1| I |CSa212| [ DSat DSa2l2
% I z
‘ T T
T |Asa3||[BSa2 BSa3|{|{Csa2| L |CSa3||DSaz2 ; DSa3
- 1o | i - |

Pulitura con utensili manuali o meccanici

-
i BSt2 :*"_' CSt2 ‘DStZ
| |
z o : :
=] I
B St3 o | CSt3 :t DSl
e ——. he/ ¥

Pulitura a fiamma
-
AFl | R 1 CH
-
-
BRI | & | DF
4+

Figura — Schema e sequenza degli esempi fotografici rappresentativi
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racion de superficies de acero antes de aplicarles
ras y productos andlogos — Evaluacién visual de la

limpi¢za superficial —

Parte
Grado
recub
l0s req

0 Inf

La eficd
al acerd
momen
ésta efi

a)
b)
y gr
c)

Por tal
ISO 85(
1SO 85(
para la

1:

s de oxidacion y de preparacion de las superficieside acero sin
ir y de las superficies de acero después de elimipar totalmente
ubrimientos anteriores

roduccion

cia de los recubrimientos protectores de pintura y productos similares aplicados
se ve significativamente afectada por el estado de la superficie del acero en el
to previo a ser pintado. Los principales factores conocidos que influyen contra
Cacia son:

a presencia de Oxido y cascarilla de laminacion;

la presencia de contaminantes de la superficie, tales como sales, polvo, aceites
hsas ;

el contorno de la superficie,

notivo se han ‘confeccionado las Normas Internacionales SO 8501, I1SO 8502 e
3 para.establecer métodos de evaluar dichos factores, mientras que la
|4 proporciona una orientacion sobre los métodos de preparacion disponibles
impieza de superficies de acero, con indicacion de la aptitud de cada uno de

estos

étodos para conseguir determinados niveles de limpieza.

Estas normas internacionales no contienen recomendaciones respecto a los sistemas

de recu

brimiento protector que haya de aplicarse a la superficie del acero. Tampoco

contiene recomendaciones en cuanto a ia calidad de superficie requerida en diversas

situacio

nes especificas, aun cuando la calidad de la superficie puede repercutir directa-

mente sobre la eleccion del recubrimiento protector a aplicar y sobre su eficacia.

Dichas

recomendaciones se encuentran en otros documentos, tales como normas

nacionales y cédigos de practicas. Corresponderd a los usuarios de estas Normas Inter-
nacionales asegurarse que las calidades estipuladas

que
see

sean compatibles y apropiadas tanto para las condiciones ambientales a las
ese acero estd expuesto como para el sistema de recubrimiento protector que
mplee;

puedan satisfacerse por la aptitud del procedimiento de limpieza especificado.
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Las cpatro Normas Internacionales mencionadas abarcan los siguientes temas referen-
tes a|la preparacién de superficies de acero:

S0 8501 — Evaluacion visual de la limpieza de la superficie,;

I90 8502 — Ensayos para la evaluacion de la limpieza de la superficie ;

190 8503 — Caracteristicas de la rugosidad de la superficie de aceros decapados;
190 8504 — Métodos de preparacion de /a superficie.

Cadaluna de estas Normas Internacionales se subdivide en partes distintas.

En egta parte de la ISO 8501 se identifican 'cuatro niveles (denominados ““grados de
oxiddcion’’) de la cascarilla de laminacién y'de la oxidacion que suele presentarse sobre
ta superficie de aceros sin recubrir en éstrlcturas y en la de aceros almacenados. Esta
parte| caracteriza asimismo ciertos grados de limpieza visibles (denominados “‘grados
de prpparacién’’} tras la preparacion de superficies de acero no recubiertas, y de super-
ficies| de acero de las que se ha)eliminado la totalidad de anteriores recubrimientos.
Estod niveles de limpieza vigible se relacionan con los métodos corrientes de limpieza
de la|superficie que sueléen~emplearse antes de pintar.

Esta parte de la 1SQ.8501 est4 destinada a ser una herramienta para la evaluacién visual

de log grados de oxidacion y grados de preparacion. Contiene 28 ejemplos fotogréaficos
tipicds.

NOTAS

1 Veinticuatro de estas fotografias proceden de la norma sueca SIS 05 59 00-1967, Normas
pictogrdficas de preparacion de superficies para pintar superficies de acero, la cual queda
reemplazada por esta parte de la ISO 8501 (véase Anexo A). Las cuatro restantes proceden de la
norma alemana DIN 65 928, Parte 4, Suplemento 1 (Agosto 1978), Proteccién anticorrosiva de
estructuras de acero mediante recubrimientos orgénicas y metélicos; preparacién y ensayos de
superficies; normas fotogréficas.

La SIS 05 59 00 fue originaimente desarrollada por el Instituto Sueco de la Corrosién en coopera-
cién con ASTM (Sociedad Americana de Ensayos y Materiales) y SSPC (Consejo para el Pintado
de Estructuras de Acero) de EE.UU. Hay una serie de normas nacionales basadas en
SIS 05 59 00, tales como la DIN 55 928, Parte 4 (1977), TGL 18730/02 (1977), DS 2019 (1967),
AS 1627, Parte 9 (1974), ASTM D 2200-67 (1980) y SSPC-Vis 1-82 T. Existen, ademds otras nor-
mas con una disposicién similar, por ejemplo la JSRA SPSS-1975, pero cuya utilizacion esta
menos extendida y por ello no se han tenido en cuenta.
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Las razopes para adoptar los elementos esenciales de la SIS 05 59 00, incluyendo su formatg,
son las Iguientes:
|

al SIS 05 59 00 se utiliza ya mundialmente ;

b) Ip creacién de un juego totalmente nuevo de fotografias resultaria costosa'sin que intro-
dujede forzosamente las correspondientes ventajas;

c) Ips documentos anteriores y actuales relativos a este sistema ya establecido en grados de
oxidgcién y grados de preparacidon podria seguir usdndose en el futuro sin necesidad de
enmiendas y sin confusion posible ;

d) el|tamafio A5 (de bolsillo} es de facil manejo y susceptible deconsuita ““in situ’".

Esta pafte de la ISO 8501 representa una ligera ampliacionde ediciones anteriores de la
SIS 05 59 00 en cuanto gue es también aplicable a superficies‘que representan residuos de pin-
tura adhgrida y otras materias extrafias aparte de la cascarjlla de laminacién y el 6xido.

2 Esta parte de la ISO 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 idipmas, publicados bajo la responsabilidad de! respectivo organismo indicado :

Anedo A: Sueco (SIS : este texto egla edicién 1988 de la norma sueca SS 05 59 00)

Anexo B: Aleman (DIN)

Anexo C: Holandés (NNI)

Anexo D: Italiano (UNI)

Anexo E: Espafiol (AENGR)

Anexo F: Portugués+IPQ)

Anexo G: Arabe\(ASMO)

Anexo H: Japonés (JISC)

Anexo L7 Chino {(CSBS)

1 Objeto y campo de aplicacién

Esta parte de la ISO 8501 establece una serie de grados de oxidacién y grados de pre-
paracién de las superficies de acero {véanse los capitulos 3 y 4, respectivamente). Los
diversos grados vienen definidos por escrito junto con fotografias que constituyen
ejemplos representativos dentro de la tolerancia de cada grado tal como se describe en
el texto.

Es aplicable a superficies de acero laminado en caliente que se han preparado para pin-
tar mediante métodos de limpieza tales como decapado, raspado manual o0 mecénico y
flameado, si bien estos métodos conducen raramente a resultados comparables. Aun-
que, en principio, estos métodos van dirigidos a acero laminado en caliente, podrian
ser aplicados a acero laminado en frio, especiaimente los métodos de limpieza por
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chorrpado, en caso de quel el material fuese de suficiente espesor como para resistir{a
deforpmacién causada por el impacto de las particulas abrasivas o los efectos del
raspado mecénico.

Esta parte de la 1SO 8501 es también aplicable a superficies de acero Que presentan
residdios firmemente adheridos de pintura u otras materias extrafias*(véase la nota 2
en 4.]1) aparte de la cascarilla residual de laminacion.

NQOTA — Los grados de preparacién de superficies de acero pintadas egn anterioridad, de las que
se haya eliminado solo parcialmente la capa de pintura, constituygén el objeto de la ISO 8501-2.

Determina la limpieza de la superficie en funcién de suyapariencia visual. En muchos
casoJrgsto es suficiente para la finalidad perseguida, pero tratandose de recubrimientos
que guedan ser expuestos a ambientes agresivos,'como son la inmersién en agua y
condiciones de condensacién permanente, deberad procederse a ensayos en cuanto a
sales polubles y otros contaminantes invisibles'Sobre una superficie visuaimente limpia,
utilizgndo métodos fisicos y quimicos que constituyen la materia de las diversas partes
de la JSO 8502. Las caracteristicas de rugosidad de la superficie deben también consi-
derarge con referencia a la ISO 8503;

2 Referencias

IS0 8501-2, Preparacioh’/de superficies de acero antes de la aplicacion de pinturas o
proddctos similares " Evaluacion visual de la limpieza de la superficie — Parte 2: Gra-
dos de preparacion'de superficies de acero anteriormente recubiertas, después de la
eliminacién parcial del recubrimiento previo.V

ISO 8502, Preparacion de superficies de acero antes de /a aplicacion de pinturas o pro-

duct A de la cupnrfinin 1)

1SO 8803, Preparacién de superficies de acero antes de la aplicacién de pinturas o pro-
ductos similares — Caracteristicas de la rugosidad de las superficies de acero
decapadas.

ISO 8504, Preparacion de superficies de acero antes de la aplicacion de pinturas o pro-
ductos similares. — Métodos de preparacion de las superficies.

— Parte 2 : Decapado."”

— Parte 3 : Limpieza manual y mecénica.!

1) Pendiente de publicacién.
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3 Grados de 6xido

Se espgcifican cuatro grados de éxido, denominados A, B, C y D, respectivamente.
Estos drados vienen definidos por descripciones escritas junto con ejemplos.fotografi-
cos regresentativos (véase capitulo 6).

A Buperficie de acero recubierta en gran medida por cascarilla dedaminacion adhe-
ida, pero con poco o nada de éxido.

B Buperficie de acero con 6xido incipiente y de la que ha empezado a exfoliarse la
ascarilla de laminacién.

(o Buperficie de acero cuya cascarilla de laminacion ha desaparecido por accién del
bxido, 0 que puede eliminarse raspando, perQ con algunas picaduras visibles a
imple vista.

D Buperficie de acero cuya cascarilla de laminacion ha desaparecido por accion del

bxido y en la que se ven a simple vista. numerosas picaduras.

4 Grados de preparacién

neralidades

Se espgcifican cierto ndfnero de grados de preparacién, con indicacién del método de
prepargcién de la superficie y el grado de limpieza. Los grados de preparacion se defi-
nen (vdanse 4.2, 4:3 y 4.4) mediante descripciones escritas de la apariencia de la super-
ficie tras la operaeion de limpieza, junto con ejemplos fotograficos representativos
(véase [capitule.B).

Cada drado de preparacién se designa por las letras correspondientes “Sa”, St o

YR g ,
de aparecer, sefiala en qué grado se halla limpia de cascarilla de laminacidn, de éxido y
de anteriores recubrimientos.

Las fotografias se identifican por el grado original de éxido, antes de su limpieza y la
designacién del grado de preparacién, por ejemplo B Sa 21/2.

NOTAS

1 Eltérmino ‘materias extrafias’’ empleado en 4.2, 4.3 y 4.4 puede abarcar sales hidrosolubles y
residuos de soldadura. Estos contaminantes pueden no ser eliminados totalmente de la superficie
mediante chorreado en seco, raspado manual o mecéanico, o flameado, en ese caso puede utili-
zarse el chorreado en hiimedo.

2 La cascarilla de laminacién, el 6xido, o la pintura se consideran como poco adheridas si
pueden desprenderse mediante una espatula roma.
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4.2 DPecapado, Sa
La preparacion de la superficie mediante decapado se designa por las letras “Sa".

En cago de haber capas gruesas de 6xido, deberan eliminarse éstas antes del deca-
pado.|También deberan eliminarse todos los residuos de aceite, grasa y suciedad
visiblep.

Tras e|] decapado, se limpiara la superficie para retirar polvo y'particulas sueltas.

NQTA |- Para una descripcion de los métodos de preparacion® de superficie por decapado,
includeo el tratamiento antes y después del decapado, véase la 1SO 8504-2.

Sa 1 Decapado ligero

Examinada sin aumentos, la superficie debe estar exenta de aceite, grasa y
suciedad visibles, asi como de-cCascarilla, éxido, capas de pintura y materias
extrafias que presentan una gscasa adherencia (véase la nota 2 en 4.1). Véanse
fotografias B Sa 1, C Sa 1l yD Sa 1.

Sa 2 Decapado.intenso

Examinado sin/aumientos, la superficie deberd estar exenta de aceite, grasa y
lsuciedad visibles, asi como de la mayor parte de la cascarilla, 6xido, capas de
pintura y materias extrafias. Las posibles impurezas residuales deberan estar fir-
memente-adheridas (véase la nota 2 en 4.1). Véanse fotografias B Sa 2, C Sa 2
y D.Sa’2.

Sa2Y2—Decapadecafond
LAAR A" AY]

Examinada sin aumentos, la superficie deberd estar exenta de aceite, grasa y
suciedad visibles, asi como de cascarilla, 6xido, capas de pintura y materias
extrafias. Posibles trazas remanentes de contaminacidn deberdn presentarse
s6lo como ligeras manchas a modo de puntos o franjas. Véanse fotografias
A Sa 2'/2, B Sa 21/2, C Sa2l/2y D Sa 2V/2.

Sa 3 Decapado hasta dejar el acero visualmente limpio

Examinada sin aumentos, la superficie deberd estar exenta de aceite, grasa y
suciedad visibles, asi como estar exenta de cascarilla, 6xido, capas de pintura y
materias extrafias. Deberd tener un color metélico uniforme. Véanse fotografias
ASa3 BSa3 CSa3yDSad
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Raspado manual o mecanico, St

baracién de la superficie por raspado manual o mecdnico, tal como rasdueteado
pillo de acero o cepillo mecénico, o amolado, se designa por las letras "'St”.

del raspado manual o mecéanico deberan picarse las posibles tapas de oxido
ber retiradas. Asimismo deberan eliminarse el aceite, grasa y.suciedad visibles.

Bs del raspado manual o mecénico, la superficie debeféd limpiarse para retirar
y particulas sueltas.

una descripcion de los métodos de preparacién)de superficies por raspado manual o
co, incluyendo el tratamiento antes y despu@s,del raspado manual o mecanico, véase la
D4-3.

ado de preparacién St 1 no se incluyéya‘que corresponderia a una superficie inadecuada
pintura.

St 2 Raspado manual o0 mecénico intenso

Fxaminada sin aumentos, la superficie debera estar exenta de aceite, grasa y
uciedad visible;) asi como de cascarilla, dxido, capas de pintura y materias
xtrafias quepresenten una escasa adherencia (véase la nota 2 en 4.1). Véanse
otografias'BySt 2, C St2y D St 2.

t 3. '‘Raspado manual o mecénico a fondo

Igual que el 5t Z pero la superficie debe tratarse mucho mas intensamente para
proporcionar un brillo metdlico procedente de la superficie metélica. Véanse

fotografias B St3, C St3y D St 3.

4.4 Flameado, FI

La preparacién de superficies mediante flameado se designa por las letras “'FI”.

NOTA — La limpieza mediante flameado comprendera un raspado final con capillo de acero de
accionamiento mecanico, para eliminar los productos del proceso de limpieza; los cepillos
manuales de puas de acero no proporcionan una superficie satisfactoria para la pintura.

Antes

del flameado deberdn eliminarse posibles capas gruesas de éxido picandolas.
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s del flameado debera limpiarse la superficie mediante cepillo de acero de acci6-

namiento mecanico.

1 Flameado

xaminada sin aumentos, la superficie deberd estar exenta de cascarilla, éxido,
apas de pintura y materias extrafias. Posibles residuos reémanentes deberan
resentarse unicamente en forma de un cambio de color de la superficie
matices de diversos colores). Véanse fotografias A Fi; B FI, C Fly D Fl.

5 Procedimiento para la evaluacidn yisual de la superficie
del agero

Examin
nacioén
(véase
plano g

Sisetr
trata de
riencia

NOTAS

1 Apa
determi

ese la superficie del acero, o bien con buena luz diurna difusa, o con una ilumi-
artificial equivalente, y compérese,a simple vista con cada una de las fotografias
el capitulo 6). Coléquese lafotografia correspondiente al lado y en el mismo
e la superficie del acero gue.deba evaluarse.

hta de grados de 6xido)témese como evaluacion el peor grado observado. Si se
grados de preparaciéon, tdmese como evaluacién el gradoe més préximo en apa-
b de la superficie del acero (véanse las notas 1y 2).

te del fipa'de metodo de limpieza utilizado, por ejemplo decapado en seco utilizando una
hadd clase de abrasivo, el resultado de la evaluacion visual puede venir influenciado por
lentes factores:

los sigu

a) estado inicial de la superficie de acero, distinto al de alguno de los grados normalizados

de 6
b)

xido A, B, CyD;

color del propio acero;

c) zonas de distinta rugosidad, derivadas de diferencias en el ataque corrosivo o de una eli-
minacién desigual de material ;

d)

irregularidades en la superficie, tales como abolladuras;

e) huellas producidas por herramientas;

fy i

g)
abra

h)

luminacién desigual;

sombreado del contorno de la superficie, causado por una proyeccién oblicua del
Sivo ;

inclusién de granos de abrasivo.
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bndose de superficies pintadas anteriormente que hayan sido preparadas para el repifs
lo se usaran, para la evaluacion visual, fotografias con designaciones D o C del grado de
or ejemplo: entre la D Sa2'/2 y la C Sa 2'/2) dependera de la extensién de las gicaduras

tografias

ntan 28 ejemplos fotograficos representativos para comparacién con la superfi-
bcero.

btografias, que no han sido ampliadas, son copias teproducidas por una técnica
| imprimiendo el color al dorso de peliculas dejplastico. Para evitar que los ejem-
be rayen, se han intercalado hojas de papel.entre la pelicula de plastico. Para
su confecciédn, las peliculas de plasti¢o no llevan el nimero de péagina. Para
comodidad de utilizacién se han dispuesto las fotografias en el orden que se
B en la figura,

de la fotografias se refieren‘concretamente a los grados de oxidacién A, B, C
tase capitulo 3).

Latro de las fotografias; de la A Sa 2'/2y la D Fi, se refieren concretamente a
dos de preparacion Conseguidos por decapado en seco, raspado manual o
co, asi como por-el flameado (véase capituio 4). Otros métodos, tales como el
do con agua,\producen superficies que pueden de todos modos utilizarse para
b indicacién.del grado de preparacion.

b delas fotografias, de la A Sa 27/2 a la D Sa 3, muestran superficies de acero
Has'a decapado en seco con abrasivos que contienen arena de cuarzo. El empleo

de tale

abrasivos en espacios cerrados esta prohibido en muchos paises, excepto bajo

condiciones estrictamente controladas. Por este motiva, se utilizan a menudo abrasi-

vos de

otros tipos (y por tanto de otro color) para el decapado en seco. Dichos abrasi-

vos pueden producir un aspecto distinto de la superficie, incluso después de una minu-

ciosa li

mpieza mediante decapado de la superficie.

No hay fotografias representativas al A Sa 1, A Sa 2, A St2y A St 3 debido a que
estos grados de preparacidn no son alcanzables, y a que las fotografias existentes son
suficientemente indicativas.
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Grados de 6xido
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Figura — Distribucién y secuencia de los ejemplos fotograficos
representativos que se adjuntan
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hracdo de superficies de ago antes da aplicagao
htas e produtos similares — Avaliacdo visual da limpeza
perficies —

1:
de enferrujamento e graus de preparacdo de superficies de

em revestimento e de superficies de aco apés remocdo total de
Has de revestimento pré-existentes

troducdo

portamento dos revestimentos por pinfura ‘e similares aplicados sobre o aco é
ativamente afectado pelo estado das superficies imediatamente antes da

aplicaddo da tinta. Os principais factores’conhecidos que influenciam essa eficacia

sd0:
a)
b)

a presenca de ferrugem e-decalamina;

a presenca de contaminantes de superficie, tais como, poeiras, dleos e

gorduras ;

c)

As No
necere
directi
superf

o perfit da supérficie.

mas Internagionais 1SO 8501, ISO 8502 e 1SQ 8503, foram elaboradas para for-
im métodes para avaliacdo destes factores, enguanto que a 1SO 8504 fornece
as sobré os métodos de preparacdo que podem ser utilizados para a limpeza de
cies.de aco, indicando a capacidade de cada um deles para atingir os niveis de

limpez

B n:ponifir‘adnc

Estas Normas Internacionais ndo contém recomendacgfes quanto aos sistemas de pin-

tura a

aplicar sobre as superficies de aco. Ndo contém também, recomendagdes

quanto a exigéncias de qualidade das superficies para situac&es especificas, embora a
qualidade da superficie possa ter uma influéncia directa na escolha do esquema de pin-
tura a ser aplicado e no seu comportamento. Podem encontrar-se tais recomendactes

noutro
os utili

s documentos, como Normas nacionais e codigos de boa pratica. Convird que
zadores destas Normas Internacionais se assegurem que as qualidades especi-

ficadas

sdo compativeis e apropriadas, tanto para as condi¢&s ambientais a que o aco

estara exposto como para o esquema de pintura a ser usado;

estdo compreendidas na capacidade do método de limpeza especificado.
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As quatro Normas Internacionais acima referidas ocupam-se dos seguintes aspectes
de preparacdo de superficies de acgo:

1SQ 8501 — Avaliagdo visual da limpeza de superficies ;
1SQ 86502 — Ensaios para avaliagdo da limpeza de superficies;

ISQ 8503 — Caracteristicas da rugosidade de superficies de‘aco decapadas por
projeccdo de abrasivos;

ISQ 8504 — Métodos de preparagdo de superficies.

Cada pma destas Normas Internacionais estd, .por“sua vez, dividida em partes
separafas.

Esta parte da ISO 8501 identifica quatro niveis (designados como «graus de enferruja-
mento)p) de calamina e de ferrugem que.sde normalmente encontrados em superficies
de aco|sem revestimento j4 em obra e @m ago armazenado. ldentifica também determi-
nados| graus de limpeza avaliada) visualmente (designados como «graus de
preparpcdo»), apods a preparacdo das superficies de aco ndo revestidas e das superfi-
cies dg aco apo6s remocdo total-dos revestimentos pré-existentes. Estes niveis de lim-
peza Vjsuais estdo relaciopades com os métodos habituais de limpeza de superficies
que sHo utilizados antes’da-pintura.

Esta pgrte da 1SO._8501 destina-se a constituir um instrumento para a avaliacéo visual
de gralis de enferrujamento e de graus de preparacdo. Inclui 28 exemplos fotograficos
represéntativos:

NOTAS

1 Vinte e quatro dessas fotografias tém como origem a Norma sueca SIS 05 53 00-1967,
Padrdes tipogréficos de preparacdo de superficies para pintura de superficies de ago, que é anu-
lada e. substituida pelo presente documento (ver Anexo A). As outras gquatro fotografias tém
como origem a Norma alem3 DIN 55 928, parte 4, suplemento 1 (Agosto de 1978), Protecgdo de
estruturas de agco contra a corrosdo por revestimentos organicos e metélicos,; preparagio e
exame de superficies,; padrdes fotogréficos.

Qriginalmente, a SIS 05 59 00 foi elaborada pelo «Swedish Corrosion Institute», em cooperacdo
com a «American Society for Testing and Materials» (ASTM) e o «Steel Structures Painting
Councily (SSPC), dos EUA. Existe um certo namero de Normas Nacionais baseadas na
SIS 0559 00, como a DiIN 55928, parte 4 (1977), TGL 18730/02 (1977), DS 2019 (1967),
AS 1627, parte 9-1974, ASTM D 2200-67 (1980) e SSPC-Vis 1-82 T. Além disso, existem outras
normas que tém uma disposi¢éo similar, a JSRA SPSS-1975, por exemplo, mas que ndo sdo tdo
amplamente utilizadas e, em consequéncia, ndo foram tomadas em consideracio.
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Os mofivos que levaram a adoptar os elementos essenciais da SIS 05 59 00, incluindo o seu for-
mato, $30 0s seguintes:

a) | a SIS 0590 Q0 j& é utilizada & escala mundial ;

b) | a criagdo de uma série completamente nova de fotografias seria dispendiosa € ndo iria
nedessariamente introduzir meihoramentos significativos ;

c) | os documentos anteriores e actuais relacionados com este sistema’ja estabelecido de
gralis de enferrujamento e graus de preparacio poder8o continuar a*ser usados futuramente
sem emendas e sem confusdo;

d) & dimensdo A5 (de bolso) é facil de manusear e ¢ facil conséita em locais de trabalho.

Esta pgrte da ISO 8501 representa uma ligeira ampliacdo da dmbito das edicBes anteriores da
SIS 05|59 00 na medida em que & aplicavel tambén a superficies que apresentam residuos de pin-
tura aderente e outros materiais estranhos, além de calamina e ferrugem.

2 Est¢ documento contém o texto da ISO 8501%1nas trés linguas oficiais da 1SO, a saber,
inglés, [francés e russo. Contém ainda os anexos seguintes que apresentam 0 texto equivalente
em ouffras linguas, publicados sob a responSabilidade dos respectivos organismos indicados :

Angxo A : Sueco (SIS o texto é a’edigdo de 1988 da Norma sueca SS 05 59 00)

Angxo B: Alemdo (DIN)

Angxo C: Holandés (NNI)

Angxo D : Italiano (UNI)

Angxo E: Espanhol JAENOR)

Angxo F: Portugigs.HPQ)

Angxo G: Arabe /ASMO)

Angxo H :tJaponés (JISC)

Angxo.J "\ Chinés (CSBS)

1 Objectivo e campo de aplicacdo

Esta parte da ISO 8501 especifica uma série de graus de enferrujamento e graus de
preparacéo de superficies de aco (ver artigos 3 e 4, respectivamente). Os vérios graus
sdo definidos par textos descritivos, acompanhados de fotografias que sdo exemplos
representativos dentro dos limites de tolerdncia para cada um dos graus, tal como é
descrito no texto.

E aplicavel a superficies de aco laminado a quente, preparadas para pintura por méto-
dos como a limpeza por projeccdo de abrasivo (decapagem a jacto abrasivo), limpeza
com ferramentas manuais e mecénicas, e limpeza & chama, embora estes métodos
raramente conduzam a resultados comparéveis. Estes métodos destinam-se essencial-
mente, a ser aplicados ao a¢o laminado a quente, mas os métodos de limpeza por

85


https://standardsiso.com/api/?name=7454161ebf83ec7a955832548073a524

1SO 8501-1 : 1988 Portugués
Anneéx F Annexe F TMpunoxexue F

projecgdo de abrasivo, em particular, podem também ser igualmente utilizados no aco
lamingdo a frio de espessura suficiente para suportar quaisquer deformacées provoca-
das pejo impacto do material abrasivo ou pelos efeitos de limpeza por meios mecanicos.

Esta pprte da ISO 8501 é também aplicavel as superficies de aco que aprésentam resi-
duos de tinta fortemente aderentes e outras matérias estranhas (ver nota 2 de 4.1),
além de residuos de calamina.

NOTA |— Os graus de preparacdo de superficies de aco previamente pintadas, apds a remocado
localizada do revestimento por pintura, constituem o tema da 1SQ(8501-2.

Esta mesma parte, estabelece uma relacdo entre a limpeza da superficie e a sua aparén-
cia visyial. Em muitos casos esta relacdo é suficiente,, mas para revestimentos suscepti-
veis dp exposicdo a condigBes de ambiente patticularmente severas, tais como a
imers8o em &gua e a condensac8o continua, (deve ser considerada a possibilidade de
realizagdo de ensaios para determinar a presen¢a de sais sollveis e outros contaminan-
tes invjsiveis numa superficie aparentemente limpa 4 vista desarmada, utilizando méto-
dos fisjcos e quimicos que serdo objectivodas véarias partes da ISO 8602. As caracteris-
ticas de rugosidade da superficie dévem ser igualmente consideradas por referéncia a
ISO 8403.

2 Referéncias

ISO 8401-2, Preparagdo de superficies de aco antes da aplicacéo de tintas e produtos
similares — Avaliacdo visual da limpeza de superficies — Parte 2. Graus de preparacio
de suplerficies deaco previamente revestidas apos remocédo localizada de revestimen-
tos prd-existeqtes.

ISO 8402, Preparacdo de superficies de aco antes da aplicacdo de tintas e produtos

similares — Ensaios para avaliacdo da limpeza de superficies.

ISO 8603, Preparacdo de superficies de aco antes da aplicagdo de tintas e produtos
similares — Caracteristicas de rugosidade de superficies de aco submetidas a limpeza
por projecgdo de abrasivo (decapagem a jacto abrasivo).

ISO 8504, Preparacdo de superficies de aco antes da aplicacdo de tintas e produtos
similares — Métodos de preparacdo de superficies

— Parte 2 : Limpeza por projeccdo de abrasivo (decapagem a jacto abrasivo).V

— Parte 3 : Limpeza com ferramentas manuais e mecénicas.!!
1) A publicar.
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3 Gfaus de enferrujamento

Sdo edpecificados quatro graus de enferrujamento, designados por A, B, C € D, res-
pectivgmente. Os graus de enferrujamento sdo definidos por textos descritives, junta-
mente|com exemplos fotograficos representativos (ver artigo 6).

A Superficie de aco extensamente coberta com calamina adérente, mas com
pouca, ou nenhuma ferrugem.

B Superficie de aco com inicio de enferrujamento e dagual comecou a soltar-se
calamina.

C Superficie de ago na gual a calamina deu ja lugarem grande parte ao enferruja-

Mmento, podendo a restante ser retirada por ragspagem, mas com ligeira formac&o
e picadas visiveis a olho nu.

D Superficie de a¢co na qual a calamina desapareceu por accdo do enferrujamento
e na qual uma considerdvel corresde por picadas é visivel a olho nd.

4 Graus de preparacag

neralidades

Cada ym-dos graus de preparacgédo é designado pelas letras « Sa», « St» ou «Fi», res-

pectiv ; : guintE,
se o houver, indica o grau de limpeza referente a calamina, a ferrugem e a revesti-
mentos pré-existentes.

As fotografias sdo designadas pelo grau de enferrujamento original, antes da limpeza,
e a designacdo do grau de preparacdo, por exemplo, B Sa 2/2.

NOTAS

1 O termo « matéria estranha» usado em 4.2, 4.3 e 4.4, pode incluir sais soluveis em agua e resi-
duos de solda. Estes contaminantes ndo podem ser totalmente removidos da superficie por meic
de decapagem a seco, limpeza com ferramentas manuais e mecanicas ou limpeza a chama;
deverd ser utilizada a limpeza com jacto humido (decapagem humida).

2 A calamina, a ferrugem ou o revestimento por pintura sdo considerados de fraca ou baixa ade-
réncia quando podem ser removidos por levantamento com uma vulgar espatula de vidraceiro.

87


https://standardsiso.com/api/?name=7454161ebf83ec7a955832548073a524

ISO
Ann

4.2
A prej

Antes
remov|
devem

Apos
e part

NOTA
abrasiv
ver {S(

501-1: 1988 Portugués
x F Annexe F MMpunoxeHune F

L impeza por projeccdo de abrasivo, Sa
aracdo da superficie por projeccdo de abrasivo é designada pela letras\¢Sa».

da projeccdo de abrasivo, todas as camadas espessas de ferrugem deverdo ser
das por martelagem. Do mesmo modo, 6leo, gorduras e sujidades visiveis,
também ser removidos.

limpeza por projecc@o de abrasivo, deverdo remover-se-da superficie as poeiras
culas soltas.

— Para descricdo dos métodos de preparacdo de supedficies por limpeza por projeccdo de
o, incluindo tratamento anterior e posterior as opéeracdes de limpeza propriamente ditas,
8504-2.

Sa 1 Limpeza ligeira por projeccdo de abrasivo

Quando examinada a olho ni;-a'superficie deve estar isenta de éleos, gorduras e
sujidades visiveis, e de calamina, ferrugem, tinta e matérias estranhas de fraca
aderéncia (ver nota 2 de 4.1). Ver fotografias B Sa1, CSaleD Sa 1.

Sa 2 Limpezacuidada por projeccédo de abrasivo

Quando exarjinada a olho nu, a superficie deve estar isenta de 6leo, gordura e
sujidades visiveis, e de grande parte da calamina, ferrugem, tinta e matérias
estranhas“Todos os contaminantes residuais devem permanecer firmemente
aderéntes (ver nota 2 de 4.1). Ver fotografias B Sa 2, C Sa2e D Sa 2.

Sa 27 tlliipeza multo cuidada por ﬁlUIEEE, 80 de abrasivo

Quando examinada a olho nu, a superficie deve estar isenta de éleo, gorduras e
sujidade visiveis, e também de calamina, ferrugem, tinta e matérias estranhas.
Quaisquer residuos remanescentes de contaminacdo devem aparecer somente
como ligeiras marcas sob a forma de manchas ou riscas. Ver fotografias
A Sa 22, B Sa 212, C Sa 2Y/2e D Sa 2V/2.

Sa 3 Limpeza a metal branco por projeccdo de abrasivo

Quando examinada a otho nu, a superficie deve estar isenta de 6leo, gordura e
sujidade visiveis, e também de calamina, ferrugem, tinta e matérias estranhas.
Deve apresentar uma cor metélica uniforme. Ver fotografias A Sa 3, B Sa 3,
CSa3eDSa3i.
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limpeza com ferramentas manuais e mecanicas, St

aracdo de superficies por meio de limpeza com ferramentas manuais e‘mecani-
bmo a raspagem, a escovagem com escovas ou discos, é designada pelas
St.

Ha limpeza com ferramentas manuais e mecénicas, todas as-camadas espessas
,gem deverdo ser removidas por martelagem. Do mesmo maodo, 6leo, gorduras
hde visiveis devem também ser removidos.

limpeza com ferramentas manuais e mecanicas, asuperficie devera ser limpa
eiras e fragmentos soltos.

descricdo de métodos de preparagdo de superficies por meio de limpeza com ferramen-
uais e mecénicas, incluindo tratamento\anterior e posterior 8s operacdes de limpeza pro-

priamernte ditas, ver 1SO 8504-3.

2 O grau de preparacdo St 1 ndo foi incluido, porque corresponderia a uma superficie imprdpria
para piftura.

Bt 2 Limpeza-cuidada com ferramentas manuais e mecéanicas

Duando examinada a olho nu, a superficie deve estar isenta de 6leo, gordura e
bujidade viSivels, e também de calamina, ferrugem, tinta e matérias estranhas de
raca aderéncia (ver nota 2 de 4.1). Ver fotografias B St 2, C St2e D St 2.

5t3 Limpeza muito cuidada com ferramentas manuais

€ mecanicas

Como para St 2, porém a superficie devera ser tratada com muito maior cuidado
para que a superficie do aco apresente un brilho metalico. Ver fotografias
BSt3, CSt3eDSt3.

4.4 Limpeza a chama, Fl

A prep

NOTA

aracdo da superficie por meio de limpeza & chama é designada pelas letras « Fl».

— A limpeza & chama inclui uma operacdo mecénica de limpeza final com escova de

arame para eliminar os produtos da operacgé&o de limpeza a chama ; a utilizacdo manual de escovas
de arame ndo permite obter uma superficie satisfatoria para aplicacdo de pintura.
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da limpeza & chama, todas as camadas espessas de ferrugem deverdo ser remo*
bor martelagem.

h limpeza a chama, a superficie serd limpa mecénicamente com escova de arame.

Fl Limpeza a chama

Quando examinada a olho nd, a superficie deve estar isenta de calamina, ferru-
gem, tinta e matérias estranhas. Quaisquer residugs, remanescentes devem
aparecer sémente como uma descoloracdo da superficie {matizes de cores dife-
rentes}. Ver fotografias A Fl, B FI, C Fl e D Fl,

rocedimento para avaliagdo: visual de superficies de aco

har a superficie de aco a olho nd, ou a luz do dia, difusa, ou com iluminacg&o arti-
quivalente, e comparar comicada uma das fotografias (ver artigo 6). Colocar a
hfia apropriada junto, e N0 mesmo plano, da superficie de aco a avaliar.

raus de enferrujamento, registar o padrdo fotografico mais desfavoravel. Para
de preparacdo, registar o padrdo fotografico mais proximo do da superficie do

n do'tipo de método de limpeza utilizado, por exemplo a limpeza por projeccio de abra-
d-.eom um tipo particular de abrasivo, os seguintes factores podem influénciar o resultado

da ava

a)

raCauvisuats

outro estado inicial da superficie de aco, além dos graus normalizados de enferrujamento

A B CeD;

b)

c)

a propria cor do aco;

zonas de rugosidade diferente, resuftantes de ataques irregulares de corrosdo ou de

remocdo n3o uniforme do material;

d)
el
f)
s)]
h)

irregularidades de superficie, tais como mossas e sulcos;

marcas causadas pelas ferramentas;

iluminacdo ndo uniforme;

sombreados no perfil da superficie causados por projeccdo obliqua do abrasivo;

grdos de abrasivo incrustados.
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2 Nas [superficies previamente pintadas e que foram preparadas para uma nova repinturg;
devem der usadas para a avaliacdo visual, unicamente fotografias com designacdes de graus de
enferrujgmento D ou C (por exemplo: D Sa2l/2 ou C Sa 2'/2). A escolha (por exemplo,\entre
D Sa 2z e C Sa 2'/2) depende do grau de corrosdo por picadas da superficie.

6 Fotografias

S3o apfesentadas em anexo vinte e oito fotografias de exempla$ representativos para
compafacdo com as superficies de aco a avaliar.

Estas f@tografias, que ndo sdo ampliadas, sdo cépias qué foram reproduzidas por uma
técnicalespecial pela qual a impressédo a cores ¢ aplicada ho verso de folhas de pléstico.
Para impedir que os espécimes sejam riscados, sdo_inseridas folhas de papel entre as
camadds de plastico. Para facilitar a fabricacdo| as*folhas de plastico ndo contém qual-
quer nymeracdo de paginas. Para facilitar a utilizacdo, as fotografias foram dispostas
pela orflem indicada na figura.

Quatroffotografias ilustram especialmente os graus de enferrujamento A, B, C e D (ver
artigo 3).

Vinte ¢| quatro fotografias,/ devA Sa 22 a D Fl, dizem respeito especificamente aos
graus de preparacdo obtidospor projeccdo de abrasivo seco, limpeza com ferramentas
manuaip e mecanicas €/limpeza & chama (ver artigo 4). Qutros métodos, como a lim-
peza a jacto hdmido (decapagem humida), produzem superficies que podem diferir em
aparéngia, cor, etc,,/mas as fotografias podem ainda ser usadas para indicar o grau de
prepardcao.

Catorzg fotpgrafias, de A Sa 2'/2a D Sa 3, apresentam superficies de aco que foram

submetidas g timpeza @ Jacto SECU CoONT abrasivos COMtendu—areid de quartzo—A&
utilizacdo deste tipo de material abrasivo em &reas fechadas é proibida em muitos
paises, excepto em condicdes estritamente controladas. Por conseguinte, abrasivos de
outros tipos (e, portanto, de outras cores) sdo muitas vezes usados em limpeza por
projeccdo de abrasivo. Estes abrasivos podem produzir um aspecto diferente de super-
ficie, mesmo apds uma limpeza muito cuidadosa.

N&o existem fotografias representando A Sa 1, A Sa2, A St2 ou A St 3, porque

estes graus de preparacéo ndo podem ser atingidos e as fotografias existentes sdo sufi-
cientemente explicitas.
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Figura — Disposicdo e sequéncia dos exemplos fotogréaficos

representativos em anexo
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