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Foreword 
IS0  (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of national standards bodies 
( IS0 member bodies). The work of preparing International Standards is normally carried out through IS0 
technical committees. Each member body interested in a subject for which a technical committee has been 
established has the right to be represented on that cornmittee. International organizations, governmental and 
non-governmental, in liaison with ISO, also take part in the work. 

Draft International Standards adopted by the technical committees are circulated to the member bodies for 
approval before their acceptance as International Standards by the IS0 Council. They are approved in accord- 
ance with I S 0  procedures requiring at least 75 % approval by the member bodies voting. 

International Standard IS0  8501-1 was prepared by Technical Committee ISO/TC 35, Paintsand varnishes, and 
is published in collaboration 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'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de 
normalisation (comités membres de I'ISO). L'élaboration des Normes internationales est normalement confiée 
aux comités techniques de I'ISO. Chaque cornite membre intéresd par une étude a le droit de faire partie du 
comité technique Cr&é B cet effet. Les organisations internationales. gouvernementales et non gouvernemen- 
tales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. 

Les projets de Normes internationales adoptes par les comités techniques sont soumis aux comites membres 
pour approbation, avant leur acceptation comme Normes internationales par le Conseil de I'ISO. Les Normes 
internationales sont approuvées conformément aux procédures de I'ISO qui requibrent l'approbation de 75 % 
au moins des comités membres votants. 

La Norme internationale IS0 8501-1 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 35, Peintures et vernis, et 
publiée en collaboration avec la Standardiseringskommissionen i Sverige (SIS). 

L'attention des utilisateurs est attirée sur le fait que toutes les Normes internationales sont de temps en temps 
soumises B révision et que toute référence faite une autre Norme internationale dans le présent document 
implique qu'il s'agit, sauf indication contraire, de la dernihre édition. 
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Preparation of steel substrates before application of paints and related products - Visual 
assessment of surface cleanliness - Pert 1 : Rust grades and preparation grades of uncoated 
steel substrates and of steel substrates after overall removal of previous coatings, . . . . . . . . . . . . .  

Preparation des subjectiles d‘acier avant application de peintures et de produits assimiles - 
Evaluation visuelle de la propret6 d’un subjectile - Partie 1 : Degres de rouille et degres de 
preparation des subjectiles d’acier non recouverts et des subjectiles d‘acier a p r h  decapage sur 
toute la surface des r e v h m e n t s  precedents . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  

fioflroroslca cTanbnuü ocnoab! nepan nanecennent rpacolc m nono6nux nonpbirnl - Bnayanbnan oqenra 
wcrorbi noiepxnocrm - rlacrb I : CTenenn pxaiocrm H crenenm noaroroinm nenorpwoü cranbnoü 
ocnoiu m cranbnoü ocnoiu nocne nonnoro y4anenmn npexnux nonpbirmü . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  

Annexes/flpnnoxenmR 

SS 05 59 M1988: Behandling av stalytor fore belaggning med milningsfarg och liknande pro- 
dukter - Visuel1 utvardering av prenhet - Del 1 : Rostgrader och forbehandlingsgrader f& obelagt 
stal och for stal, fran vars hela yta tidigare belaggning avlagsnats . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen - Visuelle 
Beurteilung der Oberflachenreinheit - Teil 1 : Rostgrade und Oberflschenvorbereitungsgrade von 
unbeschichteten Stahloberflachen und Stahloberflachen nach ganzflachigem Entfernen vorhandener 
Beschichtungen . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  

Voorbehandeling van Staal voor het opbrengen van verf en aanvewante produkten - Visuele 
beoordeiing van oppervlaktereinheid - Deel 1 : Roestgraden en reinheidsgraden van onbedekt Staal 
en van Staal na volledige verwijdering van eerdere deklagen . . . . . . . . . . . . . .  

Preparazione delle superfici di acciaio prima di applicare vernici e prodotti affini - Valutazione visiva 
del grado di pulitura della superficie - Parte 1 : Gradi di arrugginimento e gradi di preparazione di 
superfici di acciaio non tr tat0 rirnosso un rivestimento 
precedente . . . . . . . . . . . . .  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  

Preparaci6n de superficies de acero antes de apiicarles pinturas y productos anhlogos - Evaiuaci6n 
visual de la limpieza superficial - Parte 1 : Grados de oxidaci6n y de preparaci6n de las superficies de 
acero sin recubrir y de las superficies de acero despubs de elirninar totalmente los recubrirnientos 
anteriores . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  

Preparaçlo do superficies de aço antes da aplicaçlo de tintas e produtos similares - Avaliaçlo visuai 
da limpeza de superficies - Parte 1 : Graus de enferrujamento e graus de preparaçlo de superficies 
de aço Sem revestimento e de superficies d emoçlo total de camadas de revestimento pr& 
existentes . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  

tjla+l hua $41 +I\-++\ a\$\> L m J L  4% 3 j  k!iYyJI &LI Cjhd j& 
pli J~~~ c ~ ,  ; , L k l l l i . ~ j . j Y j j i ~ ~ ~ i C ~ ” C L i , ~ ~ ~ j d , i , i ~ i j G , i  : J JYI  

, Ll i  SUI y?& d\ji + Wl +Y 

~ W A ~ ~ a l ~ ~ P a ~ ~ ~ a R H a ~ ~ ~ ~  -smia3lRa€l?RLIPCdl 
IR 1 lil: * ~ ~ ~ ~ ~ A ~ I E ~ ~ f ~ f l l ~ ~ ~ l ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ y ~ ~  , , , . , , , , , , , , , 

1 

11 

21 

31 

43 

53 

63 

73 

83 

93 

105 

113 

iii 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


INTERNATIONAL STANDARD IS0 8501-1 : 1988 (E) 

Preparation of steel substrates before application of paints 
and related products - Visual assessment of surface 
cleanliness - 
Part 1 : 
Rust grades and preparation grades of uncoated steel substrates and 
of steel substrates after overall removal of previous coatings 

O Introduction 
The performance of protective coatings of paint and related products applied to steel is 
significantly affected by the state of the steel surface immediately prior to painting. The 
principal factors that are known to influence this performance are 

a) 

b) 

c) the surface profile. 

the presence of rust and mill scale; 

the presence of surface contaminants, including salts, dust, oils and greases; 

International Standards IS0 8501, IS0 8502 and IS0  8503 have been prepared to pro- 
vide methods of assessing these factors, while IS0 8504 provides guidance on the 
preparation methods that are available for cleaning steel substrates, indicating the 
capabilities of each in attaining specified levels of cleanliness. 

These International Standards do not contain recommendations for the protective 
coating systems to be applied to the steel surface. Neither do they contain recommen- 
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 

within the capability of the cleaning procedure specified. 

- 
steel will be exposed and for the protective coating system to be used; 

- 

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

IS0 8501 - Visual assessment of surface cleanliness: 
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I S 0  8501-1 : 1988 (E) 

IS0 8502 - Tests for the assessment of surface cleanliness; 

IS0  8503 - Surface roughness characteristics of blast-cleaned steel substrates; 

IS0  8504 - Surface preparation methods. 

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

This part of IS0  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 stock. It also identifies certain degrees of visual cleanliness (designated as “prepara- 
tion grades”) after surface preparation of uncoated steel surfaces and of steel surfaces 
after overall removal of any previous coating. These levels of visual cleanliness are 
related to the common methods of surface cleaning that are used prior to painting. 

This part of IS0  8501 is intended to be a tool for visual assessment of rust grades and 
of preparation grades. It includes 28 representative photographic examples. 

NOTES 

1 Twenty-four of the photographs originate from the Swedish standard SIS 05 59 00-1967, 
Pictorial surface preparation standards for painting steel surfaces, which is superseded by this 
part of I S 0  8501 (see annex A ) .  The other four photographs originate from the German standard 
DIN 55 928, Part 4, Supplement 1 (August 1978), Protection of steelstructures from corrosion by 
organic and metallic coatings; preparation and testing of surfaces; photographic standards. 
Originally SIS 05 59 O0 was developed by the Swedish Corrosion Institute in co-operation with the 
American Society for 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 55928, Part 4 (1977). TGL 18730102 (19771, DS 2019 (19671, AS 1627, Part 9-1974, 
ASTM 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-1975, but which are less widely used and therefore were 
not taken into account. 

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

a i  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 A5 (pocket) size is convenient to  handle and to  refer to  on site. 

This part of IS0 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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IS0  8501-1 : 1988 (E) 

2 This part of I S 0  8501 contains the text in the three official languages of ISO, namely English, 
French and Russian. I t  also contains the following annexes giving the equivalent text in other 
languages, published under the responsibility of the respective body indicated : 

Annex A : Swedish (SIS : the text is the 1988 edition of the Swedish standard SS 05 59 00) 
Annex B : German (DIN) 
Annex C : Dutch (“1) 
Annex D : Italian (UNI) 

Annex E : Spanish (AENOR) 
Annex F : Portuguese (IPQ) 
Annex G : Arabic (ASMO) 

Annex H : Japanese (JISC) 

Annex J : Chinese (CSBS) 

1 

This part of IS0 8501 specifies a series of rust grades and preparation grades of steel 
surfaces (see clauses 3 and 4, respectively). The various grades are defined by written 
descriptions together with photographs that are representative examples within the 
tolerance for each grade as described in words. 

Scope and field of application 

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

This part of IS0  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 I S 0  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 IS0  8502. The roughness characteristics of the surface should also 
be considered by reference to IS0 8503. 
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IS0 8501-1 : 1988 (E)  

2 References 
IS0  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 ) 

IS0  8502, Preparation of steel substrates before application of paints and related pro- 
ducts - Tests for the assessment of surface cleanliness. 1)  

I S 0  8503, Preparation of steel substrates before application of paints and related pro- 
ducts - Surface roughness characteristics of blast-cleaned steel substrates. 

IS0 8504, Preparation of steel substrates before application of paints and related pro- 
ducts - Surface preparation methods 

- Part 2 : Abrasive blast-cleaning. 1 )  

- Part 3 : Hand and power tool cleaning.1) 

3 Rust grades 
Four rust grades, designated A, 6, C and D respectively, are specified. The rust grades 
are defined by written descriptions together with representative photographic ex- 
amples (see clause 61. 

A 
B 

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 
scraped, 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. 

C 

D 

4 Preparation grades 

4.1 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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IS0  8501-1 : 1988 (E) 

Each preparation grade is designated by the appropriate letters “Sa”, “St” or ”FI” to 
indicate the type of cleaning method used. The number following, if any, indicates the 
degree of cleaning from mill scale, rust and previous coatings. 

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

NOTES 

1 The term “foreign matter” used in 4.2, 4.3 and 4.4 may include water-soluble salts and 
welding residues. These contaminants cannot be completely removed from the surface by dry 
blast-cleaning, hand and power tool cleaning or flame cleaning; wet blast-cleaning should be 
used. 

2 Mill scale, rust or a paint coating is considered to be poorly adhering if it can be removed by 
lifting with a blunt putty knife. 

4.2 Blast-cleaning, Sa 

Surface preparation by blast-cleaning is designated by the letters “Sa”. 

Prior to blast-cleaning, any heavy layers of rust shall be removed by chipping. Visible 
oil, grease and dirt shall also be removed. 

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

NOTE - For descriptions of surface preparation methods by blast-cleaning, including treatment 
prior to, and after, the blast-cleaning procedure, see I S 0  8504-2. 

Sa 1 Light blast-cleaning 

When viewed 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 2 to 4.1 1. See photographs B Sa 1, C Sa 1 and D Sa 1. 

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 1. 
See photographs B Sa 2, C Sa 2 and D Sa 2. 

Sa 2% Very thorough blast-cleaning 

When viewed without magnification, the surface shall be free from visible oil, 
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 Sa 2112, B Sa 2712, C Sa 2112 and D Sa 2112. 

5 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


IS0 8501-1 : 1988 (E) 

Sa 3 

When viewed without magnification, the surface shall be free from visible oil, 
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, 
B Sa 3, C Sa 3 and D Sa 3. 

Blast-cleaning to visually clean steel 

4.3 

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

Prior to hand and power tool cleaning, any heavy layers of rust shall be removed by 
chipping. Visible oil, grease and dirt shall also be removed. 

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

Hand and power tool cleaning, St 

NOTES 

1 
treatment prior to, and after, the hand and power tool cleaning procedure, see IS0 8504-3. 

2 
painting. 

For descriptions of surface preparation methods by hand and power tool cleaning, including 

Preparation grade St 1 is not included as i t  would correspond to  a surface unsuitable for 

St 2 Thorough hand and power tool cleaning 

When viewed 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 2 to 4.1 ) .  See photographs B St 2, C St 2 and D St 2. 

St 3 

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

Very thorough hand and power tool cleaning 

4.4 Flame cleaning, FI 

Surface preparation by flame cleaning is designated by the letters "FI". 

NOTE - Flame cleaning includes final power tool wire-brushing t o  remove the products of the 
cleaning process; hand wire-brushing does not achieve a satisfactory surface for painting. 
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I S 0  8501-1 : 1988 (E) 

Prior to flame cleaning, any heavy layers of rust shall be removed by chipping. 

After 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 
A FI, E FI, C FI and D FI. 

5 Procedure for visual assessment of steel substrates 

Either in good diffuse daylight or in equivalent artificial illumination, examine the steel 
surface and compare it with each of the photographs (see clause 6), using normal 
vision. Place the appropriate photograph close to, and in the plane of, the steel surface 
to be assessed. 

For rust grades, record the assessment as the worst grade that is evident. For prepara- 
tion grades, record the assessment as that grade nearest in appearance to that of the 
steel surface. 

NOTES 

1 In addition to the type of cleaning method used, for example dry blast-cleaning using a par- 
ticular type of abrasive, the following factors can influence the result of the visual assessment : 

initial state of the steel surface other than any of the standard rust grades A, E, C and D; 

colour of the steel itself; 

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

a) 

b )  

c )  
removal of material; 

d)  

e) marks from tools; 

f )  uneven lighting; 

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

h)  embedded abrasives 

surface irregularities such as dents; 

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 21/2 or C Sa 27/21 may be 
used for the visual assessment. The choice (for example between D Sa 21/2 and C Sa 2V2) 
depends on the degree of pitting. 
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I S 0  8501-1 : 1988 (E) 

6 Photographs 

Twenty-eight representative photographic examples for comparison with steel 
substrates are appended. 

These photographs, which are not magnified, are copies that have been reproduced by 
a special technique whereby the colour print is applied to the back of plastics sheets. 
To prevent the specimens from being scratched, paper leaves have been inserted 
between the plastics sheets. For ease of manufacture, the plastics sheets do not carry 
page numbers. For convenience in use, the photographs are displayed in the order 
shown in the figure. 

Four photographs relate specifically to the rust grades A, B, C and D (see clause 3). 

Twenty-four photographs, A Sa 2% to D FI, relate specifically to the preparation 
grades obtained by dry blast-cleaning, by hand and power tool cleaning, and by flame 
cleaning (see clause 4).  Other methods, such as wet blast-cleaning, produce surfaces 
that may differ in appearance, colour, etc., but the photographs can still be used to 
give an indication of the preparation grade. 

Fourteen photographs, A Sa 2112 to D Sa 3, show steel surfaces that have been sub- 
jected to dry blast-cleaning with abrasives containing quartz sand. The use of such 
abrasives in enclosed areas is prohibited in many countries except under strictly con- 
trolled conditions. Therefore abrasives of other types (and hence colour) are often 
used for dry blast-cleaning. These abrasives may produce a different surface appear- 
ance, even after meticulous cleaning of the blast-cleaned surface. 

There are no photographs representing A Sa 1, A Sa 2, A St 2 or A St 3 because 
these preparation grades are not achievable and the existing photographs are suf- 
ficiently indicative. 
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I S 0  8501-1 : 1988 (E) 

Rust grades 

Preparation grades 
Blast-cleaning 

Hand and power tool cleaning 

Flame cleaning 

Figure - Layout and sequence of the appended representative 
photographic examples 
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~~~~~ 

NORM E I NTE R NAT1 ON ALE I S 0  8501-1 : 1988 (FI 

Préparation des subjectiles d'acier avant application de 
peintures et de produits assimilés - Évaluation visuelle de la 
propreté d'un subjectile - 

Partie 1 : 
Degrés de rouille et degrés de préparation des subjectiles d'acier 
non recouverts et des subjectiles d'acier ap,rès décapage sur toute la 
surface des revêtements précédents 

O Introduction 

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

a) 

b) 

c) le profil de surface. 

la présence de rouille et de calamine; 

la présence d'agents contaminants tels que sels, poussières, huiles et graisses; 

Les Normes internationales IS0  8501, IS0  8502 et IS0  8503 ont été élaborées afin de 
fournir des méthodes pour évaluer ces facteurs, alors que I'ISO 8504 fournit des direc- 
tives sur les méthodes de préparation existantes pour le nettoyage des subjectiles 
d'acier avec les possibilités de chacune de parvenir aux niveaux de propreté spécifiés. 

Ces Normes internationales ne proposent aucune recommandation pour les systhnes 
de revêtement de protection à appliquer sur le subjectile d'acier. Elles ne proposent pas 
non plus de recommandations quant aux exigences sur la qualité du subjectile dans des 
cas particuliers, bien que ce facteur puisse avoir une influence directe sur le choix du 
revêtement 8 appliquer et sur son efficacité. On trouvera de telles recommandations 
dans d'autres documents tels que les normes nationales ou les codes d'utilisation. II 
conviendra que les utilisateurs de ces Normes internationales s'assurent que les quali- 
tés spécifiées sont 

- 
exposé qu'aux revêtements de protection à utiliser; 

- 

compatibles et adaptées tant B l'environnement auquel le subjectile sera 

dans les limites des possibilités du mode de nettoyage spécifié. 
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I S 0  8501-1 : 1988 (FI 

Les quatre Normes internationales auxquelles il est fait référence ci-dessus traitent des 
aspects suivants de la préparation des subjectiles d‘acier : 

IS0 8501 - Evaluation visuelle de la propreté d‘un subjectile; 

IS0 8502 - Essais pour l’évaluation de la propreté d’un subjectile; 

IS0  8503 - Caractéristiques de rugosité des subjectiles d’acier décapés; 

I S 0  8504 - Méthodes de préparation des surfaces. 

Chacune de ces Normes internationales est A son tour divisée en parties séparées. 

La présente partie de I’ISO 8501 identifie quatre niveaux (désignés par ((degrés de 
rouille))) de calamine et de rouille couramment décelés sur les surfaces d’acier non 
recouvert, monté ou en stock. Elle identifie également certains degrés de propreté 
appréciables A l‘œil nu (désignés par ((degrés de préparation aprhs préparation des 
subjectiles d’acier non recouverts et des subjectiles d’acier aprhs décapage sur toute la 
surface des revêtements précédents. Ces degrés de propret6 appréciables A l’œil nu 
sont relatifs aux méthodes classiques de nettoyage de surface utilisées avant I’applica- 
tion de la, peinture. 

La présente partie de I’ISO 8501 a pour but de fournir un outil pour l‘évaluation visuelle 
des degrés de rouille et des degrés de préparation. Elle comporte 28 photographies 
purement indicatives. 

NOTES 

1 Vingt-quatre de ces photographies proviennent de la norme suédoise SIS 05 59 00-1967, 
Degrds de rouille des surfaces d‘acier et degr& de soins lors du traitement prdalable de ces sur- 
faces pour la peinture anticorrosive, qui est remplacée par la présente partie de I’ISO 8501 (voir 
annexe A). Les quatre autres photographies proviennent de la norme allemande DIN 55 928, 
partie 4, supplhent 1 (août 1978). Protection de constructions d‘acier contre la corrosion par 
application de couches organiques et revetements mdtalliques; prdparation et examen de sur- 
faces; photographies de rdférence. 

La norme SIS 05 59 O0 a été préparée par l’Institut suédois de la corrosion, en collaboration avec 
I‘American Society for Testing and Materials (ASTM) et le Steel Structures Painting Council 
(SSPC), USA. II 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 1627, 
partie 9-1974, 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. 
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IS0  8501-1 : 1988 (F) 

Les raisons qui ont conduità adopter les éléments essentiels de la norme SIS 05 59 00, y compris 
son format, sont les suivantes : 

a) la norme SIS 05 59 O0 est utilisée dans le monde entier; 

b) la publication d’un nouveau jeu de photographies se serait révélée coûteuse et n’aurait 
pas nécessairement introduit d’amélioration : 
c) des documents préexistants et actuels concernant le présent systbme établi de degrés de 
rouille et de degrés de préparation pourront toujours &re utilisés par la suite sans modification 
ni confusion ; 

d) le format A5 (de poche) est facile A manipuler e tà  consulter sur un chantier. 

La présente partie de I‘ISO 8501 représente un accroissement de la portée des éditions préc6- 
dentes de la SIS 05 59 00, en ce sens qu’elle est également applicable aux subjectiles présentant 
des traces de peinture adhérente et de particules étrangbres autres que la calamine et  la rouille. 

2 La présente partie de I’ISO 8501 est rédigée dans les trois langues officielles de I‘ISO, à savoir 
anglais, francais et russe. Elle contient également les annexes suivantes donnant le texte équiva- 
lent dans d‘autres langues, publié sous la responsabilité du comité respectif indiqué : 

Annexe A : suédois (SIS : le texte est I’édition de 1988 de la norme suédoise SS 05 59 00) 
Annexe B : allemand IDIN) 
Annexe C : néerlandais (“1) 
Annexe D : italien (UNI) 
Annexe E : espagnol (AENOR) 
Annexe F :  portugais (IPQ) 
Annexe G : arabe (ASMO) 
Annexe H : japonais (JISC) 
Annexe J : chinois (CSBS) 

1 Objet et domaine d‘application 

La présente partie de I‘ISO 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 l’objet d’une description écrite accompagnée de photographies qui sont 
des exemples représentatifs dans les limites des tolérances pour chacun des degrés 
décrits. 

Elle est applicable aux subjectiles d’acier laminé à chaud préparés pour l’application de 
la peinture à l’aide de méthodes telles que décapage, nettoyage A la main et à la 
machine, nettoyage à la flamme, bien que ces méthodes donnent rarement des résul- 
tats comparables. Essentiellement, ces methodes sont prévues pour l‘acier laminé à 
chaud, mais les méthodes par projection d’abrasif, en particulier, peuvent également 
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être utilisées sur l’acier laminé à froid d‘épaisseur suffisante pour supporter une quel- 
conque déformation causée par l’impact de l’abrasif ou les effets du nettoyage à la 
machine. 

La présente partie de I’ISO 8501 est également applicable aux subjectiles d’acier qui 
présentent des restes de peintures et autres particules étrangbres bien adhérentes (voir 
note 2 de 4.1 ) en plus des résidus de calamine. 

NOTE - Les degrés de préparation de subjectiles d’acier préalablement peints apr6s décapage 
local des couches de peinture font l’objet de I’ISO 8501-2. 

Elle établit un rapport entre la propreté du subjectile et son aspect à l’œil nu. Cela est 
suffisant dans de nombreux cas mais pour des revêtements susceptibles d’être exposés 
à des conditions ambiantes rigoureuses, telles que l’immersion dans l’eau ou la con- 
densation permanente, il faudra veiller à faire des essais pour les sels solubles et autres 
facteurs contaminants invisibles sur une surface apparemment propre à l’aide de 
méthodes physiques et chimiques qui feront l‘objet des différentes parties de 
I’ISO 8502. Les caractéristiques de rugosité du subjectile devraient également être étu- 
diées en référence à I’ISO 8503. 

2 Références 

IS0 8501 -2, Préparation de subjectiles d‘acier avant application de peintures et de pro- 
duits assimilés - Degrés d‘évaluation visuelle de la propreté d‘un subjectile - 
Partie 2: Degrés de préparation de subjectiles d’acier précédemment revêtus aprhs 
décapage local des couches précédentes. l )  

IS0 8502, Préparation de subjectiles d’acier avant application de peintures et de pro- 
duits assimilés - Essais pour l’évaluation de la propreté d‘un subjectile. ’) 

IS0  8503, Préparation de subjectiles d’acier avant application de peintures et de pro- 
duits assimilés - Caractéristiques de rugosité des subjectiles d’acier décapés. 

IS0  8504, Préparation de subjectiles d’acier avant application de peintures et de pro- 
duits assimilés - Méthodes de préparation des surfaces 

- Partie 2:  Décapage. l )  

- Partie 3 :  Nettoyage à la main e t à  la machine.‘) 

1) A publier. 
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IS0 8501-1 : 1988 (F) 

3 Degrés de rouille 
Quatre degrés de rouille sont décrits, désignés respectivement par A, B, C et D. Ces 
degrés de rouille sont définis dans un texte accompagné d‘exemples représentatifs 
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. 

Subjectile d’acier qui a commencé à rouiller et d’où la calamine a commencé A 
s‘écailler. 

B 

C Subjectile d’acier où la calamine a disparu sous l‘action de la rouille ou peut en 
être détachée par grattage, mais qui présente quelques chancres de rouille 
observables A l’œil nu. 

D Subjectile d‘acier où la calamine a disparu sous l’action de la rouille et qui pré- 
sente de nombreux chancres de rouille observables à l’œil nu. 

4 Degrés de preparation 

4.1 Généralités 

Un certain nombre de degres de préparation sont décrits, indiquant la méthode de pré- 
paration de surface et  le degré de nettoyage. Les degrés de préparation sont définis 
(voir 4.2, 4.3 et 4.4) dans un texte, décrivant l’aspect de la surface après l‘opération de 
nettoyage, accompagné d’exemples représentatifs sous forme de photographies (voir 
chapitre 6). 

Chaque degré de préparation est désigné par les lettres ((Sa)), ct Stn ou ((FI)) qui indiquent 
le type de méthode de nettoyage utilise. Le nombre qui suit éventuellement indique le 
degré de nettoyage de la calamine, de la rouille et  des revêtements précédents. 

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

NOTES 

1 Le terme ((particule étranghreu employé en 4.2, 4.3 et 4.4 peut inclure des sels solubles dans 
l’eau et des résidus de soudage. Ces facteurs contaminants ne peuvent pas &re totalement élimi- 
nés du subjectile par décapage à sec, nettoyage à la main et  à la machine, ou nettoyage à 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 être enlevée en la soulevant B l’aide d‘un couteau à palette émoussé. 
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4.2 Décapage, Sa 

La préparation de surface par décapage est désignée par les lettres ((Sa n, 

Avant le décapage, les couches épaisses de rouille doivent être enlevées par martelage. 
De même, toute trace visible d’huile, de graisse et de saleté doit être éliminée. 

Après décapage, la surface doit être débarrassée des poussières et  débris détachés. 

NOTE - Pour une description des méthodes de preparation des surfaces par dbcapage, y com- 
pris le traitement avant et après le décapage proprement dit, voir I S 0  8504-2. 

Sa 1 Décapage léger 

Examinée à l‘œil nu, la surface doit être exempte de toute trace d’huile, de 
graisse et de saleté, ainsi que de matériaux peu adhérents tels que calamine, 
rouille, peinture et particule étrangère (voir note 2 de 4.1). Voir photographies 
B Sa 1, C Sa 1 et  D Sa 1.  

Sa 2 Décapage soigné 

Examinée à l’œil nu, la surface doit être exempte de toute trace d’huile, de 
graisse et de saleté, ainsi que de presque tous les matériaux peu adhérents tels 
que calamine, rouille, peinture et particule étrangère. Les agents contaminants 
résiduels doivent bien adhérer (voir note 2 de 4.1). Voir photographies B Sa 2, 
C Sa 2 et D Sa 2. 

Sa 2112 Décapage tres soigné 

Examinée à l’œil nu, la surface doit être exempte de toute trace d’huile, de 
graisse et de saleté, ainsi que de tous matériaux tels que calamine, rouille, pein- 
ture et particule étrangère. Toute trace restante de contamination doit ne laisser 

’ que de légères marques sous forme de taches ou de traînées. Voir photogra- 
phies A Sa 2112, B Sa 2112, C Sa 2112 et D Sa 2112. 

Sa 3 Décapage jusqu‘à propreté de l‘acier évaluable 
visuellement 

Examinée A l‘œil nu, la surface doit être exempte de toute trace d’huile, de 
graisse et de saleté, ainsi que de tous matériaux tels que calamine, rouille, pein- 
ture et particule étrangère. Elle doit présenter une couleur métallique uniforme. 
Voir photographies A Sa 3, B Sa 3, C Sa 3 et  D Sa 3. 
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I S 0  8501-1 : 1988 (FI 

4.3 Nettoyage à la main et à la machine, St 

La préparation de surface par nettoyage à la main et à la machine, par exemple au grat- 
toir, à la brosse métallique, à la ponceuse mécanique ou à la meule, est désignée par les 
lettres ct 3)). 

Avant le nettoyage à la main et à la machine, les couches épaisses de rouille doivent 
être enlevées par martelage. De même, toute trace visible d'huile, de graisse et de 
saleté doit être éliminée. 

Après le nettoyage B la main et à la machine, la surface doit être débarrassée des pous- 
sières et débris détachés. 

NOTES 

1 Pour une description des méthodes de préparation des surfaces par nettoyage B la main età la 
machine, y compris le traitement avant et aprks le nettoyage 8 la main et B la machine proprement 
dit, voir IS0  8540-3. 

2 Le degré de préparation St 1 n'est pas inclus dans la mesure OÙ il correspond B une surface 
impropre à l'application de la peinture. 

St 2 Nettoyage soigné à la main et à la machine 

Examinée à l'œil nu, la surface doit être exempte de toute trace d'huile, de 
graisse et de saleté, ainsi que de matériaux peu adhérents tels que calamine, 
rouille, peinture et particule étrangère (voir note 2 de 4.1). Voir photographies 
B St 2, C St 2 et O St 2. 

St 3 Nettoyage très soigné à la main et à la machine 

Identique à St 2, mais la surface doit être traitée avec beaucoup plus de soin 
pour que le subjectile d'acier prenne un éclat métallique. Voir photographies 
B St 3, C St 3 et D St 3. 

4.4 Nettoyage à la flamme, FI 

La préparation de surface par nettoyage à la flamme est désignée par les lettres (( FI D. 

NOTE - Le nettoyage B la flamme comporte un brossage mécanique final à la brosse métallique 
pour enlever les produits résultant de l'opération de nettoyage; le brossage à la main ne donne 
pas une surface propre B l'application de la peinture. 

Avant le nettoyage à la flamme, les couches épaisses de rouille doivent être enlevées 
par martelage. 
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IS0 8501-1 : 1988 (FI 

Après le nettoyage à la flamme, la surface doit être nettoyée par brossage mécanique à 
la brosse métallique. 

FI Nettoyage à la flamme 

Examinée à l‘œil nu, la surface doit être exempte de tous matériaux tels que cala- 
mine, rouille, peinture et  particule étrangère. Tout résidu ne doit apparaître que 
sous forme de décoloration de la surface (taches de différentes couleurs). Voir 
photographies A FI, B FI, C FI et D FI. 

5 
subjectiles d‘acier 

M o d e  opératoire pour I’évaluation visuelle des 

Examiner le subjectile d’acier 9 l’œil nu, à la lumière du jour par réflexion ou sous éclai- 
rage artificiel équivalent et le comparer avec chacune des photographies (voir 
chapitre 6). Placer la photographie appropriée près du subjectile à évaluer et dans son 
plan. 

Pour les degrés de rouille, retenir l’aspect le plus défavorable. Pour les degrés de prépa- 
ration, retenir l’aspect le plus proche de celui du subjectile d’acier. 

NOTES 

1 
sif donné, les facteurs suivants peuvent influencer les résultats de I’évaluation visuelle : 

état initial du subjectile autre que les degrés de rouille standards A, B, C et D ; 

En plus de la méthode de nettoyage utilisée, par exemple décapageà sec avec un type d’abra- 

a) 

bl couleur de l’acier lui-même; 

CI 
décapage non uniforme de matihre; 

d) 
e)’ traces d’outils ; 

f) éclairage non uniforme; 

g) 

hl inclusion de grains d’abrasif. 

2 Pour les subjectiles qui avaient éte 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 21/2 ou C Sa 2V2) pour les degrés de rouille peuvent être utilisées pour I’éva- 
luation visuelle. Le choix (par exemple entre D Sa z1/2 et C Sa 2l/21 est fonction du degré de 
piquage de chancres de rouille. 

zones de rugosité différente, résultant d’une attaque irrégulihre de corrosion ou d’un 

irrégularités de surface, telles que bosselures ; 

ombrage du profil du subjectile causé par une projection d’abrasif sous angles; 
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IS0  8501-1 : 1988 (FI 

6 Photographies 

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

Ces photographies, qui n’ont pas été agrandies, sont des copies reproduites selon une 
technique spéciale. L’impression en couleur est réalisée au verso de feuillets plastiques. 
Afin d‘éviter que les spécimens soient rayés, des feuilles de papier sont insérées entre 
les feuillets plastiques. Pour faciliter la fabrication, les feuillets plastiques ne sont pas 
paginés. Pour faciliter l‘utilisation, les photographies sont disposées dans l’ordre indi- 
qué à la figure. 

Quatre photographies illustrent spécialement les degrés de rouille A, B, C et D (voir 
chapitre 3). 

Vingt-quatre photographies, de A Sa 21/2 à D FI, illustrent les degrés de préparation 
obtenus par décapage à sec, nettoyage à la main et à la machine et nettoyage à la 
flamme (voir chapitre 4). D’autres méthodes, telles que le décapage sous eau, donnent 
des surfaces qui peuvent différer quant à l’aspect, la couleur, etc., mais les photogra- 
phies restent valables pour indiquer le degré de préparation. 

Quatorze photographies, de A Sa 21/2 à D Sa 3, représentent des subjectiles d‘acier 
soumis au décapage à sec A l’aide d’abrasifs contenant du sable de quartz. L‘usage de 
tels abrasifs dans des locaux fermés est interdit dans de nombreux pays, sauf sous des 
conditions sévèrement contrôlées. On utilise donc souvent d‘autres abrasifs (donc 
d’une autre couleur) pour le décapage A sec. Ces abrasifs peuvent donner un aspect de 
surface différent, même après un nettoyage soigné du subjectile décapé. 

Il n‘y a pas de photographies représentant A Sa 1, A Sa 2, A St 2 ou A St 3 car ces 
degrés de préparation ne sont pas réalisables et  les photographies existantes sont suffi- 
samment explicites. 
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IS0 8501-1 : 1988 (FI 

C Sa 1 

C Sa 2 

Degrés d e  rouille 

- 
CSa21/z 

- 2  
- 2  

C Sa 3 

Degrés de  preparation 
DBcapage 

Nettoyage A la main et à la machine 

B S t  3 C S t 3  

Nettoyage à la flamme 

D Sa 1 I D S a 2 1 n  

Figure - Disposition et ordre de présentation des photographies en annexe 
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MEXAYHAPOAHbla CTAHAAPT MCO 8501-1 : 1988 (Pl 

q a C T b  1 
C T e n e H M  PXaBOCTM M CTeneHM nOArOTOBKM H e n O K p b l T O h  C T a f l b H O h  
OCHOBbl M C T a f l b H O h  OCHOBbl f lOCfle I lOf lHOrO Ynaf leHMR npe>c<HMX 
I lOKPb lTMh 
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MCO 8501-1 : 1988 (Pl 

MCO 8501 - Bu3yanbna~ o y e n ~ a  Yucrnornbi noeepxnocrnu; 

MCO 8502 - McnbirnaHuR d n R  O ~ ~ H K U  vucrnornbi nosepxHocrnu; 

MCO 8503 - XapaKrnepucrnuKu wepoxoearnocrnu noeepxnocrnu crnanbnoü 
OCHOBbl,  OYUqeHHOÜ MemodOM CmpyÜHOÜ OqUCmKU; 

MCO 8504 - Mernodbr nodzornoew noeepxnocrnu. 

KamAblL? M3 BTMX M e X A y H a p O ~ H b l X  C T a H A a p T O B  p a 3 A e f l e H  H a  H e C K O f l b K O  O T A e f l  b H b l X  
q a c T e  A.  
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MCO 8501-1 : 1988 (Pl 

2 CCblJlKW 

Mco 8501-2, flodzornosKa CITlanbHOÜ OCtiOBbl neped Hah’eCeHUeM KpaCOK U nodo6nblx 
noKpbimuü - Busyanbna~ ou,enKa Yucmombi nosepxnocmu - Yacmb 2 :  Cmenenu 
nOdZOmOSKU panee noKpbimoü cmanbnoü ocnosbi nocne noKanbnozo ydanenun 
npexnux norcpblmuü. 1) 

MCO 8502, nodzomoma cmanbnoü ocnosbi neped nanecenueM KpacoK U nOd06Hblx 
norcpblmuü - McnbimanuR dnR o q e n ~ u  Yucmombi nosepxnocmu. 1 )  

MCO 8503, flodEomosKa cmanbnoü O C H O B ~ I  neped nanecenueM KpacoK U nOd06Hbix 
norcpbrmuü - XapaKmepucmuKu wepoxosamocmu nosepxnocmu crnanbnoü 
OCHOBbl,  OYUlqeHHOÜ neCKOCmpyÜHblM CnOCO6OM. 

MCO 8504, flodzomosKa cmanbnoü ocnoebi neped HanecenueM KpacoK U nOd06HbiX 
noKpbimuü - Memodbl nodzomoe~u nosepxnocmeü 

- Yacmb 2: A6pasuena~ cmpyünaH oYucrnKa.1) 

- YaCmb 3: OYUCITIKa pyYHblM U MeXaHUYeCKUM UwCmpyMeHmOM.’) 
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MCO 8501-1 : 1988 (Pl 

Sa 1 JlerKau crpyùnau owcrKa 

Sa 2 Tqarenbnau crpyùnau owcrKa 

f l p M  O C M O T p e  6 e 3  YBenMqeHMR n O B e p X H O C T b  A O n X H a  6 b l T b  c ~ 0 6 0 4 ~ 0 l ; l  O T  
BMp,MMblX M a C n a ,  CMa3KM M rPR3M,  a T a K X e  OT 60nbUeA '4aCTM I l p O K a T H O h  
OKaf lMHb l ,  p X a B r M H b l ,  KPaCKM M f lOCTOpOHHMX '4aCTML(. f l ~ 3 6 b l e  OCTaBll lMeCFl 
s a r p ~ s ~ e n ~ ~  Aonxwbi n p M c T a e a T b  npowo (CM. n p m e q a w e  2 K 4.1). CM. @OTO- 
rpac@vlM B Sa 2, C Sa 2 M D Sa 2. 

Sa 3 CrpyùHau owcrKa ~o e~syanbno rlucroù c r a m  
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MCO 8501-1 : 1988 (Pl 

f l p M  O C M O T p e  6 e 3  y E e f l M q e H M f l  f lOEepXHOCTb A o n X H a  6 b l T b  C E O 6 0 A H O h  OT 
EMAMMblX  M a C l l a ,  CMBJKH, r p f l 3 M ,  a T P K X e  OT f l f lOXO f l p M C T a l o ~ M X  f l p O K a T H O h  
O K a f l M H b l ,  p X a 8 c l M H b l ,  KPaCKM M f lOCTOpOHHMX '4aCTMq (CM. flpMMe'-IaHMt? 2 
K 4.1). CU. @ o T o r p a @ n c l  B St 2, c St 2 M D St 3. 
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5 

n p M  X O p O U e M  PaCCeRHHOM A H e B H O M  C B e T e  MflM 3 K B M B a f l e H T H O M  MCKYCCTBeHHOM 
OCBeu(eHMM OCMOTPeTb f l O B e p X H O C T b  C T a f l M  M C p a B H M T b  ee C K a X A O 6 l  M3 @ O T O r p a *  
@M6l  (CM. r f l a B y  6) 6 e 3  YBef lMqeHMf l .  n O f l O X M T b  COOTBeTCTBytOqytO @OTOrpa@MtO 
6 f lM3KO K O U e H M B a e M O h  f lOBepXHOCTM CTaf lM M B TOU X e  flf lOCKOCTM. 

n p O q e A y p a  BH3YaJlbHOh 0 4 e H K H  CTaJlbHOh OCHOBbl 

TlPklMEqAHMR 

1 noMMMo ~ c n o n b 3 0 8 a ~ ~ e r o c f l  MeToAa OWCTKM.  nanpmep, cyxafl CTpyGInafl owcTKa  c 
~ c n o n b 3 0 8 a n ~ e ~  onpeaenennoro T m a  a6pas~sa,  c n e d y q l l e  @aKTopbt MoryT  8nHflTb na 
p e 3 y n b ~ a ~  ~~3yanbnoGI  oqeHKM:  

a) HCXOAHOe COCTOflHHe flO8epXHOCTH CTal lL l ,  OTllH~aOQeeCfl OT n1060GI H3 CTaHAapTH blX 
cTenenea pmasocTH A, B, C H D; 

6) O K p a C K a  CBMOGI CTZUlH ; 

8 )  y'4aCTKH C pa3l lMrHOL? UepOXOBaTOCTbO B pe3ynbTaTe pa3flHWblX KOPP03MOHHblX 
nospemaenw# M n H  HeposHoro ynaneHm MaTepHana; 

r) H e O ~ H O p O A H O C T H  nOBepXHOCTH, HanpvlMep BMflTHHbl; 

4) Cneabl B03AeL%2T8Hfl HHCTPYMeHTaMH; 

e) HepasnoMepnoe ocseu(eHkte; 

m) a a ~ e n e ~ ~ e  npo@Mnfl noaepxnocTM B p e 3 y n b ~ a ~ e  noRarH a6paswea noa yrnoM ; 

3) 8HeapetiHe a6pas~ea. 

2 B cnyrae panee oKpawennbix noeepxHocTeGI, KoTopbie 6 b l n ~  noAroToenenbi A n n  HOBOGI  

cTenenH pmaeocw D m H  C (nanpmep: D Sa 2'/2 H n H  C Sa 214. Bb160p (HanpMMep, Memay 
D Sa 21/2 M C Sa 2%) ~ B B M C H T  OT cTenenH n M T T w r a .  

OKpaCKH, M O X H O  HCflOllb308aTb A n f l  BM3yaflbHOli O q e H K M  TOnbKO @OTOrpa@klH C 0603HareHMeM STANDARDSISO.C
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DSa2112 

B S a 3  C S a 2  C S a 3  D S a 2  

B S t 3  C S t 3  I 
E] D S t 3  

PHCYHOK - P a s m e ~ e n ~ e  H nopRRoK cneAoeanHR npnnoxennbix THnHwbix 
@oTorpa@nrecKHx npwepoe  
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Svensk I S 0  8501-1 : 1988 
Annex A Annexe A IlpHnorneHHe A 

SIS - Standardiseringskornrnissionen I Sverige SVENSK STANDARD SS 05 59 O0 
51andard.n ularbefia .Y Fo1.11 gi1ligh.lsd.q Ulgbva Sid l  

SIS STANDARDISERINGSGRUPP 1988.09 - 15 3 1 (121 

S I S  FASTSTALLER OCH UTGER SVENSK STANDARD S A M 1  SALJER NATIONELLA OCH I N T E I N A T I O N E L L A  S T A N D A R D P U I L I K A T I O N E R  0 

Behandling av stilytor fore belaggning med mBIningsfarg och 
liknande produkter - Visuel1 utvardering av ytrenhet - 
Del 1 : Rostgrader och forbehandlingsgrader for obelagt sti l  
och for stB1, f r in vars hela yta tidigare belaggning avlagsnats. 
Preparation of steel substrates before application of paints and related products - 
Visual assessment of surface cleanliness - 
Part 1: Rust grades and preparation grades of uncoated steel substrates and of 
steel substrates after overall removal of previous coatings 

lnnehill 
Orientering 
O lnledning 
1 Omfattning och tillampning 
2 Referenser 
3 Rostgrader 
4 Forbehandlingsgrader 
5 Tillvagagingssatt vid visuel1 

utvardering av st5lytor. 
6 Fotografier 

Contents 
Orientation 
O Introduction 
1 
2 References 
3 Rust grades 
4 Preparation grades 
5 Procedure for visual assess- 

6 Photographs 

Scope and field of application 

ment of steel substrates 

UDK 620.193 

E o c c h n m g c n  SS f o r  s w n s k  srandard mlorder 1978 Svcnak standard m e d  bcrccknrng SEN SIS cllcr SMS lbr bctecknmgen SS vrd revrderJng 
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ISO8501-1 : 1988 
Annex A Annexe A flpHnoxeHHe A 

SS 05 59 O0 
UtgAva 3 

O rientering 
Foreliggande svenska standard SS 05 5 9  00, utgiva 3, utgors av den svenska 
versionen av den internationella standarden I S 0  8501 - 1  :1988. 

SS 05 5 9  O0 utgiva 3 ersatter SIS 05 59 O0 utgiva 2 f r i n  1967.  Andringen 
av prefixet till “SS“ f r i n  tidigare “SIS” overensstammer med de regler, som 
galler for svensk standard publicerad 1 9 7 9  och senare. 

Textmassigt skiljer Sig utgiva 3 avsevart f r i n  sina foregsngare. Det tekniska 
resultatet forblir dock p i  det stora hela oforandrat. 

I tidigare utgivor av den svenska standarden definierades rost- och forbehand- 
lingsgraderna av 2 4  fotografier. Omfattningen av den korrosion och den 
forbehandling som ledde fram till ifrigavarande grader, beskrevs darefter i ord, 
vilka hanvisade till fotografierna. Orden underordnades siledes bilden. 

I I S 0  8501 -1 :1988 daremot, och siledes ocks i  i SS 05 59 O0 utgiva 3, defi- 
nieras rost- och forbehandlingsgraderna av beskrivningar i ord tillsammans 
med fotografier, vilka ar representativa exempel. Ord och bild har blivit jam- 
stallda. 

Rostgradsbeskrivningarna har inte andrats namnvart. Beskrivningarna av 
forbehandlingsgraderna grundas inte langre p i  sjalva rengoringsprocessen 
utan enbart p i  st i lytans utseende. Beteckningarna for rost- och forbehand- 
lingsgrader ar desamma som tidigare. 

S isom representativa exempel har I S 0  valt de 2 4  fotografierna i den svenska 
standarden och dartill Ur DIN 5 5 9 2 8  de 4 fotografier, vilka visar ytor 
forbehandlade genom s k flamrensning. Sistnamnda innebar en utvidgning av 
den svenska standarden. En annan utvidgning foljer av a t t  I S 0  8501-1  skall 
vara tillamplig ocks i  p i  stilytor, som uppvisar rester (sp i r )  av fast sittande 
milningsfarg och andra fororeningar. 
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SS 05 59 O0 
Utgava 3 

I S 0  8501-1 : 1988 
Annex A Annexe A IlpHnomenHe A 

Orientation 
The present Swedish Standard SS 0 5  59  00, 3rd edition, consists of the 
Swedish version of the International Standard I S 0  8 5 0 1  -1 :1988. 

SS 05 59 00, 3rd edition, supersedes SIS 0 5  59  00, 2nd edition from 1967.  
The change of the prefix to "SS" from earlier "SIS" is in agreement with the 
rules applicable to Swedish Standards published 1979 and onwards. 

Textually the 3rd edition differs considerably from its predecessors. The 
technical result, however, remains on the whole unchanged. 

In previous editions of the Swedish Standard, the rust grades and the 
preparation grades were defined by 2 4  photographs. The amount of corrosion 
and preparation leading up to the grades in question were thereafter described 
in words, that referred back to the photographs. Thus, the words were 
subordinated to the picture. 

In I S 0  8501-1:1988,  on the contrary, and by that also in SS 0 5  59  00, 3rd 
edition, the rust grades and the preparation grades are defined by descriptions 
in words together with photographs being representative examples. Words 
and picture have become equivalent. 

The descriptions of the rust grades have not been significantly changed. The 
descriptions of the preparation grades are no longer founded on the cleaning 
process but solely on the appearance of the steel surface. The designations of 
rust grades and of preparation grades are the same as previously. 

As representative examples I S 0  has chosen the 2 4  photographs of the 
Swedish Standard and moreover out of DIN 5 5 9 2 8  the 4 photographs 
showing surfaces prepared by so-called flame cleaning. The latter means an 
extension of the Swedish Standard. Another extension results from the fact 
that I S 0  8 5 0 1  -1 shall be applicable also to steel surfaces, that show residues 
(traces) of firmly adhering paint and other foreign matter. 
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IS0 8501-1 : 1988 
Annex A Annexe A npHnoxeHHe A 

SS 05 59 O 0  
Utgdva 3 

O lnledning 
Skyddsformigan hos belaggningar p i  s t i l  beror i hog grad av sti lytans 
t i l lst ind omedelbart fore milning. De huvudsakliga faktorer, Som man vet 
piverkar skyddet, ar 

a) 
b) 
c) ytriheten. 

forekomsten av rost och valshud 

forekomsten av ytfororeningar, inklusive salter, damm, oljor och fetter; 

I overensstammeise harmed har I S 0  8501,  IS0 8 5 0 2  och IS0 8503 utar- 
betats i avsikt a t t  ge metoder for bestamning av dessa faktorer, medan 
I S 0  8504 ger ledning betraffande tillgangliga forbehandlingsmetoder for ren- 
goring av s t i l  och om mojligheterna a t t  uppn i  foreskrivna renhetsnivier med 
var och en av dessa. 

Dessa internationella standarder innehiller inga rekommendationer om vilka 
rostskyddssystem, Som skall anvandas for stslytan. lnte heller innehiller de 
nigra rekommendationer for ytkvalitetskrav i enskilda fall, trots att ytkvalitéten 
kan ha avgorande betydelse for val av skyddsbelaggning och for dennas 
skyddsformiga. Sidana rekommendationer Bterfinns i andra dokument s isom 
i nationella standarder och anvisningar. Det ankommer pd anvandaren av 
dessa internationella standarder a t t  sakerstalla a t t  foreskrivna kvalitéter 

- ar forenliga med och lampliga for de miljomassiga forhillanden, Som 
st i let  kommer att utsattas for, och for det rostskyddssystem, Som skall 
anva ndas; 

- kan uppnis  med den foreskrivna rengoringsproceduren 

De ovannamnda fyra internationella standarderna behandlar foljande: 

I SO 8 5 0  1 , Visuel1 utvardering av ytrenhet; 

I S 0  8502, Prov for utvardering av ytrenhet, 

I S 0  8503, Ytrsheten hos blastrat s td ;  

IS0 8504, Forbehandlingsrnetoder for ytor 

Var och en av dessa internationella standarder ar i sin tur uppdelad i 
fristiende delar. 
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SS 05 59 O 0  
UtgBva 3 

IS0 8501-1 : 1988 
Annex A Annexe A IlpHnorneHHe A 

Denna dei av I S 0  8501 beskriver fyra niv ier  (benamnda "rostgrader") 
av valshud och rost, vilka ofta forekommer p i  ytor hos omilade stilkonstruk- 
tioner och hos s t i l  i forr id.  Denna del beskriver ocks i  vissa grader av visuell 
renhet (benamnda "forbehandlingsgrader") efter forbehandling hos obelagda 
st i ly tor  och hos sti lytor, f r i n  vars hela yta tidigare belaggning avlagsnats. 
Dessa niv ier  av visuell renhet ar knutna till de ytrengoringsmetoder, vilka 
vanligtvis anvands fore mi ln ing. 

Denna del av I S 0  8501 ar avsedd att vara ett verktyg for visuell utvarde- 
ring av rostgrader och av forbehandlingsgrader. Den innehiller 28 repre- 
sentativa fotografiska exempel, 

ANMARKNINGAR 
1 Tjugofyra av fotografierna harror fr5n den svenska standarden SIS 05 59 00-1 967, 
Rostgrader hos stilytor och noggrannhetsgrader vid stilytors forbehandling for 
rostskyddsmilning, som ersatts av denna del av I S 0  8501 (se Annex A). De ovriga fyra 
fotografierna harror fr5n den tyska standarden DIN 55928 del 4 tillagg 1 (augusti 
1978). Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen und Uberzüge. 
Ursprungligen utvecklades SIS 05 59 O 0  av Korrosionsinstitutet i Sverige, i samarbete 
med American Society for Testing and Materials (ASTM) och Steel Structures Painting 
Council (SSPC), USA. Det finns ett antal nationella standarder som ar grundade pti 
SIS 05 59 00, sisom DIN 55928 del 4 (1  977), TGL 18730/ 02 ( 1  977), DS 201 9 
( 1  967). AS 1627, Part 9-1 974, ASTM D 2200-67 (1 980) och SSPC-Vis 1 ~ 8 2 T .  Dess- 
utom finns det andra som har en liknande upplaggning, till exempel JSRA SPSS-1975, 
men vilka har mindre vidstrackt anvandning och darfor inte blev beaktade. 
Skalen for att overtaga de vasentliga delarna av SIS 05 59 O0 inklusive dess for- 
mat ar  foljande: 

a) SIS 05 59 O 0  anvands redan i stora delar av varlden ; 
b) Att tillskapa en fullstandigt ny uppsattning fotografier skulle bli dyrt och skulle 
inte nodvandigtvis medfora nigra motsvarande forbsttringar; 
c) Tidigare och aktuella dokument, dar hanvisning sker till detta etablerade system 
av rostgrader och forbehandlingsgrader, kan anvandas aven i framtiden utan att 
behova andras och utan att missforsttind uppstir; 
d) A5-(fick)formatet I r  bekvamt att hantera och hanvisa till pà arbetsplatsen. 

Denna del av I S 0  8501 innebar en mindre utvidgning jamfort rned tidigare utgivor av 
SIS 05 59 O 0  genom att den ar tillamplig ocksti p5 sttilytor, Som forutom valshud och 
rost uppvisar rester av fast sittande milningsfarg och andra fororeningar. 
2 Denna del av I S 0  8501 innehiller texten p i  de tre officiella ISO-sprtiken, narnligen 
engelska, franska och ryska. Den innehtiller ocksti foljande annex, med motsvarande text 
p5 andra sprtik. varvid angivna organ svarar for respektive versioner. 

Annex A Svenska (SIS: SS 05 59 00, utgiva 3, textdelen) 
B Tyska (DIN) 
C Hollandska ("1) 
D ltalienska (UNI) 
E Spanska (AENOR) 
F Portugisiska (IPQ) 
G Arabiska (ASMO) 
H Japanska (JISC) 
J Kinesiska (CSBS) 
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ISO8501-1 : 1988 
Annex A Annexe A IlpHnoxeHHe A 

SS 05 59 O 0  
Utgiva 3 

1 Omfattning och tillampning 
Denna del av IS0  8 5 0 1  anger en serie rostgrader och forbehandlingsgrader 
for stdlytor (se avsnitt 3 respektive 4). De olika graderna definieras genom 
beskrivningar i ord tillsammans med fotografier, Som ar representativa 
exempel inom toleranserna for varje grad s isom denna beskrivs med ord. 

Standarden ar tillamplig for varmvalsade stslytor, som forbehandlats for 
mtilning med sddana metoder sorn blastring, manueIl/ maskinell bearbetning 
och flamrensning, aven om dessa metoder sallan leder till jamforbara resultat. 
Dessa metoder ar vasentligen avsedda for varmvalsat st81, men sarskilt 
sandblastringsmetoder skulle ocksd kunna anvandas for kallvalsat stdl, Som ar 
tillrackligt tjockt for a t t  inte deformeras av blastermedlets anslag eller av 
maskinell bearbetning. 

Denna del av I S 0  8 5 0 1  ar ocksd tillamplig for stdl, Som forutom valshud 
och rost uppvisar rester av fast sittande mdlningsfarg och andra forore- 
ningar (se anm 1 under 4.1). 

ANM - Forbehandlingsgrader for tidigare melade stglytor, fran vilka fargbelaggningen 
avlagsnats endast flackvis, behandlas i I S 0  8501 -2.  
Standarden anger st i lytans renhet med ledning av dess visuella utseen- 
de. I mdnga fall ar detta tillrackligt for andamilet men for belaggningar, 
som troligen komrner att utsattas for korrosiva forhillanden, s isom expo- 
nering i vatten och standig kondensation, bor man overvaga prov for a t t  
faststalla mangden Iosliga salter och andra osynliga fororeningar p i  den 
tillsynes rena stdlytan, detta med hjalp av de fysikaliska och kemiska me- 
toder, som behandlas i olika delar av I S 0  8502.  Bestamning av ytrdheten 
bor ocksdovervagas med hanvisning till I S 0  8503.  

2 Referenser 
I S 0  8 5 0 1  -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. 7) 

I S 0  8502, Preparation of steel substrates before application of paints and 
related products - Tests for the assessment of surface cleanliness. 7) 

I S 0  8503, Preparation of steel substrates before application of paints and 
related products - Surface roughness characteristics of blast-cleaned steel 
substrates. 

1) Publicering forbereds 
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SS 05 59 O0 
Utgdva 3 

IS0  8501-1 : 1988 
Annex A Annexe A IlpHnoxeHHe A 

I S 0  8504, Preparation o f  steel substrates before application o f  paints and 
related products - Surface preparation methods 
- Part 2: Abrasive blast-cleaning. 
- Part 3: Hand and power tool cleaning. 7) 

3 Rostgrader 
Fyra rostgrader, betecknade A, B, C respektive D, anges. Rostgraderna defi- 
nieras genom beskrivningar i ord tillsammans med representativa fotografiska 
exempel (se avsnitt 6 ) .  

A Sti lyta till stor del tackt av fastsittande valshud men i stort sett 

B 
c 

utan rost. 

St i ly ta som borjat rosta och f r i n  vilken valshuden borjat flaga av. 

Stdlyta dar valshuden rostat bort eller f r i n  vilken valshuden kan skrapas 
av men pB vilken fratgropar i liten omfattning kan iakttas med blotta 
ogat. 

St i ly ta dar valshuden rostat bort och p i  vilken for ogat synliga frat- 
gropar forekommer i stor utstrackning. 

D 

4 Forbehandlingsgrader 
4.1 Allmant 
Ett antal forbehandlingsgrader, med angivande av forbehandlingsmetod och 
rengoringens noggrannhet, specificeras. Forbehandlingsgraderna definieras (se 
4.2, 4.3 och 4.4) genom beskrivningar i ord av sti lytans utseende efter ren- 
goringen, tillsammans med representativa fotografiska exempel (se avsnitt 6). 

Varje forbehandlingsgrad betecknas med bokstaverna "Sa", "St" eller "FI" 
alltefter den typ av rengoringsmetod som anvants. Eventuellt efterfoljande siff- 
ror anger med vilken noggrannhet rengoringen f r i n  valshud, rost och tidigare 
mi ln ing skett. 

Fotografierna betecknas med den ursprungliga rostgraden fore rengoringen 
och med beteckningen for forbehandlingsgraden, exempelvis B Sa 2 l / ~ .  

AN MAR KNI NG AR 
1 Begreppet "andra fororeningar", som anvands i 4.2, 4.3 och 4.4, kan avse vattenlos- 
liga salter och svetsrester. Dessa fororeningar kan inte fullstandigt avlagsnas frbn stbl- 
ytan genom torrblastring, manueIl/ maskinell bearbetning eller flarnrensning; v8t-blast- 
ring bor anvandas. 
2 Valshud, rost eller m8lningsfarg anses sitta lost orn den kan lyftas bort med en 
slo spackelspade. 

1 ) Publicering forbereds 
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Utgiva 3 

4.2 Blastring, Sa 
Forbehandling av st8lytor genom blastring betecknas med bokstaverna "Sa". 

Fore blastring skall alla tjockare rostlager hackas bort. Synlig fororening 
av olja, fett och Smuts skall ocks i  avlagsnas. 

Efter blastring skall st i lytan rengoras f r i n  lost damm och skrap. 

A N M  - Metoder for forbehandling av stelytor genom blastring, inklusive behandling fore 
och efter blastringsproceduren, beskrivs i I S 0  8504-2. 

Sa 1 Latt blastring 

Betraktad utan forstoring skall st i lytan vara fri fr8n synlig forore- 
ning av olja, fett och Smuts och fr8n lost sittande valshud, rost, 
lager av milningsfarg och andra fororeningar (se anm 2 under 4.1) .  
Se fotografierna B Sa 1 ,  C Sa 1 och D Sa 1.  

Sa 2 Noggrann blastring 

Betraktad utan forstoring skall st8lytan vara fri fr8n synlig forore- 
ning av olja, fett och Smuts och fr8n det mesta av valshud, rost, 
lager av milningsfarg och andra fororeningar. Alla resterande foro- 
reningar skall sitta ordentligt fast (se anm 2 under 4.1).  Se fotogra- 
fierna B Sa 2, C Sa 2 och D Sa 2. 

Sa 2 Mycket noggrann blastring 

Betraktad utan forstoring skall st i lytan vara fri f r i n  synlig forore- 
ning av olja, fett och Smuts och f r i n  valshud, rost, lager av m i l -  
ningsfarg och andra fororeningar. Kvarvarande sp i r  av fororeningar 
f8r synas endast som svag missfargning i form av prickar eller ran- 
der. Se fotografier A Sa 2 %, B Sa 2 l/2, C Sa 2 och D Sa 2 V2. 

Sa 3 

Betraktad utan forstoring skall st i lytan vara fri f r i n  synlig forore- 
ning av olja, fett och smuts och skall vara fri fr8n valshud, rost, 
lager av milningsfarg och andra fororeningar. Sti lytan skall ha en 
enhetlig metallfarg. Se fotografierna A Sa 3, B Sa 3, C Sa 3 och 
D Sa 3. 

Blastring till ren metall 
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4.3 Manuell/rnaskinell bearbetning, St 

Forbehandling av sti lytor genom manueIl/ maskinell bearbetning, s isom 
skrapning, stilborstning, maskinborstning och slipning, betecknas med bok- 
staverna "St". 

Fore manueIl/ maskinell bearbetning, skall alla tjockare rostlager hackas bort. 
Synlig fororening av olja, fett och smuts skall ocks i  avlagsnas. 

Efter manueIl/ maskinell bearbetning skall st i ly tan rengoras f r i n  lost damm 
och skrap. 

ANMARKNINGAR 
1 Metoder for forbehandling av stilytor genom manueIl/ maskinell bearbetning, inklu- 
sive behandling fore och efter den manuella/ maskinella bearbetningen, beskrivs i 

2 Forbehandlingsgrad St 1 har inte tagits med, emedan motsvarande stilyta inte 
ar lamplig for milning. 

I S 0  8504-3. 

St 2 Noggrann rnanuell/rnaskinell bearbetning 

Betraktad utan forstoring skall st i ly tan vara fri f r i n  synlig fororening av 
olja, fett och smuts och frdn lost sittande valshud, rost, lager av mil- 
ningsfar g och andra fororeningar (se anm 2 under 4.1 ). Se fotografierna 
B St 2 ,  C St 2 och D St 2. 

St  3 

Som for St 2, men st i ly tan skall bearbetas mycket noggrannare SB 
att den visar metallglans, som harror f r i n  sti let. Se fotografierna B St 3, 
C St  3 och D St 3. 

Mycket noggrann rnanuell/rnaskinell bearbetning 

4.4 Flamrensning, FI 

Forbehandling av st i ly tor  genom flamrensning betecknas med bokstaverna 
"FI". 

ANM - Flamrensning innefattar aven slutlig maskinell stilborstning for avlagsnan- 
de av produkter, som uppkommer under rengoringsprocessen; manuel1 stilborstning ger 
inte en sti lyta, som ar lamplig for milning. 

Fore flamrensning skall alla tjockare rostlager hackas bort. 

Efter flamrensning skall st i ly tan rengoras genom maskinell stilborstning. 
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FI Flamrensning 

Betraktad utan forstoring skall stdlytan vara fri frdn valshud, rost, lager 
av milningsfarg och andra fororeningar. Kvarvarande rester fdr synas 
endast som en missfargning av st i ly tan (olikfargade schatteringar). Se 
fotografierna A FI, B FI, C FI och D FI. 

5 
Undersok med blotta ogat stdlytan och jamfor den med vart och ett av 
fotografierna (se avsnitt 6)  antingen i bra, diffust dagsljus eller i likvardig 
artificiel1 belysning. Lagg passande fotografi tatt intill och i samma plan 
som den sti lyta, som skall utvarderas. 

Vid utvardering av rostgrad antecknas den samsta forekommande graden. Vid 
utvardering av forbehandlingsgrad antecknas den grad, som mest liknar stdl- 
ytan. 

A N M A R K N I N G A R  

Tillvagagbngssatt vid visuell utvardering av stblytor 

1 Forutorn typ av rengoringsrnetod, exernpelvis torrblastring rned en sarskild typ 
av blastermedel, si kan foljande faktorer paverka resultatet av den visuella utvar- 
deringen. 

a) avvikelse i f r i ga  om stslytans ursprungliga t i l ls t ind f r i n  de standardiserade 
rostgraderna A, El, C och D; 
b) sjalva s t i le ts  farg; 
c) 
ojarnn rnaterialavverkning; 
d) 
e) rnarken efter verktyg; 
f) ojarnn belysning; 
g) 
h) inneslutningar av blastermedel; 

2 Vid visuell utvardering av forut rnilade sti lytor, som forbehandlats for ornrnilning, 
f i r  endast fotografier med rostgradsbeteckningar D eller C (exempelvis: D Sa 2 '/z eller 
C Sa 2 V2) anvandas. Valet (exernpelvis mellan D Sa 2 '1, och C Sa 2 V2) beror p i  
graden av gropfratning. 

omr5den rned olika ytr ihet ,  uppkornna till foljd av ojarnnt korrosionsangrepp eller 

oregelbundenheter hos ytan sdsom fordjupningar; 

schatteringar hos ytan orsakade av sned anblssning av blastermedel; STANDARDSISO.C
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6 Fotografier 
Tjugodtta representativa fotografiska exempel for jamforelse med st i ly tor  
medfoljer. 

Dessa fotografier i naturlig storlek ar kopior, som i s tadkommi ts  genom en 
speciell teknik, med  vilken fargtrycket anbringats p i  baksidan av plastblad. For 
a t t  forhindra de tryckta sidorna f r i n  a t t  repas s i  har man lagt in tunna 
pappersblad mellan plastbladen. For underlattande av tillverkningen ar 
plastbladen onumrerade. For bekvam anvandning presenteras fotografierna i 
den ordning som figuren visar. 

Fyra fotografier anknyter uttryckligen till rostgraderna A, B, C och D (se 
avsnitt 3). 

Tjugofyra fotografier, A Sa 2 V2 till D FI, anknyter uttryckligen till forbehand- 
lingsgrader, som uppn i t t s  genom torrblastring, genom manueIl/ maskinell 
rengoring och genom flamrensning (se avsnitt 4). Andra metoder, s i s o m  v i t -  
blastring, frambringar st i lytor, som kan ha annat utseende, annan farg etc, 
men fotografierna kan a n d i  anvandas for a t t  ge en uppfattning om forbehand- 
lingsgraden. 

Fjorton fotografier, A Sa 2 l/) till D Sa 3, visar s t i ly tor ,  som torrblastrats 
med  blastermedel innehi l lande kvartssand. I m i n g a  Iander ar det forbjudet a t t  
anvanda s idana blastermedel i slutna rum u tom under strikt kontrollerade 
forhil landen. For torrblastring anvands darfor ofta blastermedel av andra typer 
(och med  annan farg foljaktligen). Dessa blastermedel kan ge ytan ett annat 
utseende, till och med efter en minutios rengoring av den blastrade ytan. 

Det f inns inga fotografier som representerar A Sa 1, A Sa 2, A St  2 eller 
A St  3, emedan dessa forbehandlingsgrader inte gdr a t t  u p p n i  och emedan 
existerande fotografier ar tillrackligt klargorande. 
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Rostgrader 

4. 

Forbehandlingsgrader 
Blastring 

D Sa 3 

Manuell/maskinell bearbetning 

6 S t 3  c st 3 D S t 3  

Flam rensning 

Figur - Uppstallning och ordningsfoljd hos medfoljande representativa 
fotografiska exernpel 
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Deutsch IS0  8501-1 : 1988 
Annex B Annexe B IlpHnoxeHHe B 

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung der 
O be rf la c he n rei n hei t 

Teil 1 : 
Rostgrade und Oberflachenvorbereitungsgrade von unbeschichteten 
Stahloberflachen und Stahloberflachen nach ganzflachigem 
Entfernen vorhandener Beschichtungen 

O Einleitung 

Das Verhalten von Schutzbeschichtungen auf Stahl wird wesentlich vom Zustand der 
Stahloberflache unmittelbar vor dem Beschichten beeinfluat. Von grundlegendem Ein- 
flu& für dieses Verhalten sind : 

a) Rost und Walzhaut; 

b)  

c) Rauheit. 

Oberflachenverunreinigungen, einschliel3lich Sake, Staub, Ole und Fette; 

Dementsprechend wurden in I S 0  8501, I S 0  8502 und IS0 8503 Verfahren ausgearbei- 
tet, mit denen diese EinfluEgrol3en beurteilt werden konnen. I S 0  8504 stellt einen Leit- 
faden für Vorbereitungsverfahren zum Reinigen von Stahloberflachen dar, wobei für 
jedes Verfahren angegeben wird, welche Reinheitsgrade erreicht werden konnen. 

Diese lnternationalen Normen enthalten keine Empfehlungen für die auf die Stahlober- 
flache aufzutragenden Beschichtungssysteme. Sie enthalten auch keine Empfehlun- 
gen für die in bestimmten Fallen an die Oberflachenqualitat zu stellenden Anforderun- 
gen, obwohl die Oberflachenqualitat einen unmittelbaren Einflua 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 lnternationalen Normen müssen dafür sorgen, da13 die 
Oberflachenqualitaten 

- 
als auch zu dern zu verwendenden Beschichtungssystem passen ; 
- 

sowohl zu den Umgebungsbedingungen, denen der Stahl ausgesetzt sein wird 

mit dern vorgeschriebenen Reinigungsverfahren erreicht werden konnen. 

1) Anrnerkung zur deutschen Übersetzung : Entfernen bedeutet hier, daR Beschichtungen 
soweit entfernt werden, wie es dern angegebenen Oberflachenvorbereitungsgrad entspricht. 
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Die vorstehend erwahnten vier lnternationalen Normen behandeln die folgenden 
Aspekte der Vorbereitung von Stahloberflachen : 

IS0 8501, Visuelle Beurteilung der Oberflachenreinheit; 

IS O 8502, Priifungen zur Beurteilung der Oberflachenreinheit ; 

IS0 8503, RauheitskenngroRen von gestrahlten StahloberfMchen ; 

IS0 8504, Verfahren für die Oberflachenvorbereitung. 

Jede dieser lnternationalen Normen ist wiederum in Teile aufgeteilt. 

Dieser Teil von IS0  8501 legt - unter der Benennung ,,Rostgrade" - vier Grade fijr 
Rost und Zunder fest, wie sie im allgemeinen auf Oberflachen von unbeschichteten 
Stahlbauten und Stahl, der gelagert wird, anzutreffen sind. Festgelegt Sind auch - 
unter der Benennung ,,Oberflachenvorbereitungsgrade" - bestimmte Grade der 
visuell erkennbaren Reinheit nach der Vorbereitung unbeschichteter Stahloberflachen 
bzw. nach ganzflachigem Entfernen vorhandener Beschichtungen. Diese Grade der 
visuell erkennbaren Reinheit Sind in Beziehung gesetzt zu den üblichen, vor dern 
Beschichten angewendeten Verfahren der Oberflachenreinigung. 

Dieser Teil von IS0  8501 sol1 als Hilfsmittel zur visuellen Beurteilung der Rostgrade und 
Oberflachenvorbereitungsgrade dienen. Er enthalt 28 reprasentative photographische 
Beispiele. 

ANMERKUNGEN 

1 24 dieser Vergleichsrnuster stammen aus der Schwedischen Norm SIS 05 59 00-1967, Rost- 
grade von Stahloberflachen und Güteklassen für die Vorbereitung von Stahloberflachen für Rost- 
schutzanstriche, welche durch die vorliegende Norm ersetzt wird (siehe Anhang A). Die anderen 
4 Vergleichsrnuster starnrnen aus der Deutschen Norm DIN 55 928 Teil 4, Beiblatt 1 (August 
1978), Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen und Überzüge; Vorbereitung 
und Priifung der Oberflachen; Photographische Vergleichsmuster. 

SIS O5 59 00 ist ursprünglich vom Schwedischen Korrosionsinstitut in Zusarnrnenarbeit 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 (19771, TGL 18 730102 (19771, DS 2019 (19671, 
AS 1627 Part 9 (1974), ASTM D 2200-67 (1980) und SSPC-Vis 1-82 T. Weitere Normen Sind 
zwar ahnlich, z.B. JSRA SPSS-1975, jedoch weniger weit verbreitet und wurden deshalb nicht 
berücksichtigt. 

1)  Siehe Seite 43. 
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Für die Übernahme des wesentlichen lnhalts von SIS 05 59 00 einschlienlich des Formats spre- 
chen folgende Gründe : 

a) SIS 05 59 O0 wird bereits weltweit angewendet; 
b) ein vollig neuer Satz photographischer Vergleichsmuster ist teuer herzustellen und würde 
nicht zwangslaufig entsprechende Verbesserungen bringen ; 
c) frühere und bestehende Unterlagen, die sich auf dieses eingeführte System von Rost- 
graden und Oberflachenvorbereitungsgraden beziehen, konnen weiterhin, ohne Anderungen 
und ohne lrrtümer zu verursachen, verwendet werden; 
d) das Format A5 (Taschenbuchformat) ist handlich und deshalb auch auf der Baustelle 
geeignet. 

Dieser Teil von I S 0  8501 stellt eine geringfügige Erweiterung früherer Ausgaben von 
SIS 05 59 O0 dar, Weil er auch bei Oberflachen anwendbar ist, die neben Zunder und Rost noch 
Rückstande von Beschichtungen und artfremde Verunreinigungen aufweisen. 

2 Diese Norm enthalt den Text von I S 0  8501-1 in den drei offiziellen ISO-Sprachen, d.h. in 
Englisch, Franzosisch und Russisch. Sie enthalt aunerdem die folgenden Anhange mit dem glei- 
chen Text in anderen Sprachen, welcher unter der Verantwortung der jeweils angegebenen Mit- 
gliedskorperschaft veroffentlicht wird : 

Anhang A :  Schwedisch (SIS: der Text ist die Ausgabe 1988 der Schwedischen Norm 
SS 05 59 00) 
Anhang B : Deutsch (DIN) 
Anhang C : Niederlandisch ("1) 
Anhang D : ltalienisch (UNI) 
Anhang E: Spanisch (AENOR) 
Anhang F : Portugiesisch (IPQ) 
Anhang G : Arabisch (ASMO) 
Anhang H : Japanisch (JISC) 
Anhang J : Chinesisch (CSBS) 

1 Zweck und Anwendungsbereich 

Dieser Teil von IS0 8501 legt eine Reihe von Rostgraden und Oberflachenvorberei- 
tungsgraden von Stahloberflachen fest (siehe Abschnitte 3 und 4). Die einzelnen Grade 
Sind durch Beschreibungen und photographische Vergleichsrnuster definiert, wobei 
jedes Vergleichsmuster ein reprasentatives Beispiel für den Bereich darstellt, der von 
der Beschreibung erfaat wird. 

Dieser Teil von I S 0  8501 ist anwendbar auf warmgewalzte Stahloberflachen, die zurn 
Beschichten durch unterschiedliche Verfahren wie Strahlen, Oberflachenvorbereitung 
von Hand und rnaschinelle Oberflachenvorbereitung sowie Flarnrnstrahlen vorbereitet 
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werden, auch wenn diese Verfahren im allgemeinen nicht zu vergleichbaren Ergeb- 
nissen führen. Diese Verfahren sind vor allem für warmgewalzten Stahl vorgesehen, 
aber insbesondere Strahlverfahren konnen auch auf kaltgewalztem Stahl angewendet 
werden, vorausgesetzt, da13 dieser dick genug ist, um einer Verformung durch das auf- 
treffende Strahlmittel Oder den Einwirkungen bei der maschinellen Oberflachenvor- 
bereitung widerstehen zu konnen. 

Dieser Teil von IS0 8501 ist auch auf Stahloberflachen anwendbar, die neben Zunder 
noch Reste von festhaftenden Beschichtungen und artfremde Verunreinigungen (siehe 
Anmerkung 2 zu 4.1) aufweisen. 

ANMERKUNG - Die Oberflachenvorbereitungsgrade von beschichteten Stahloberflachen, von 
denen die Beschichtungen nur ortlich entfernt werden, werden in IS0 8501-2 behandelt. 

Nach diesem Teil von IS0  8501 wird die Reinheit der Oberflache nur nach ihrem Aus- 
sehen beurteilt. In vielen Fallen ist dies ausreichend, aber bei Beschichtungen, die be- 
sonderen Belastungen, wie standigern Eintauchen in Wasser und kontinuierlicher Kon- 
densation, ausgesetzt sind, sollte die Oberflache auf losliche Sake und andere unsicht- 
bare Verunreinigungen geprüft werden. Physikalische und chemische Verfahren dafür 
werden in den verschiedenen Teilen von IS0 8502 beschrieben. Hinsichtlich der Rau- 
heitskenngro13en der Oberflache sollte IS0  8503 beachtet werden. 

2 Verweisungen 
IS0 8501 -2, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschich- 
tungsstoffen - Visuelle Beurteilung der Obedlachenreinheit - Teil 2: Obetflachen- 
vorbereitungsgrade von beschichteten Oberflachen nach ortlichem Entfernen der Be- 
schichtungen. l )  

IS0 8502, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungs- 
stoffen - Priifungen zur Beurteilung der Oberflachenreinheit. 

IS0 8503, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dern Auftragen von Beschichtungs- 
stoffen - RauheitskenngroQen von gestrahlten Stahloberflachen. 

IS O 8504, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungs- 
stoffen - Verfahren für die Oberflachenvorbereitung 

- Teil 2:  Strahlen. ' )  

- 
bereitung. l )  

Teil 3: Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinelle Oberflachenvor- 

1) Zu veroffentlichen. 
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3 Rostgrade 

Es werden 4 Rostgrade - A, 6, C und D - festgelegt. Die Rostgrade sind durch 
Beschreibungen und reprasentative photographische Beispiele definiert (siehe 
Abschnitt 6). 

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

B Stahloberflache mit  beginnender Rostbildung und beginnender Zunderabblatte- 
rung. 

Stahloberflache, von der der Zunder abgerostet ist Oder sich abschaben IaBt, die 
aber nur ansatzweise für das Auge sichtbare Rostnarben aufweist. 

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

C 

D 

4 Oberflachenvorbereitungsgrade 

4.1 Allgemeines 

Es wird eine Reihe von Oberflachenvorbereitungsgraden festgelegt, welche das Ver- 
fahren zur Oberflachenvorbereitung und den Grad der Reinigung angeben. Die Ober- 
flachenvorbereitungsgrade sind definiert (siehe 4.2, 4.3 und 4.4) durch Beschreibun- 
gen des Aussehens der Oberflache nach dem Reinigen und durch reprasentative pho- 
tographische Beispiele (siehe Abschnitt 6). 

Jeder Oberflachenvorbereitungsgrad wird durch die Buchstaben Sa, St Oder FI 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 ursprünglichen Rostgrad vor der Reinigung und 
dem Oberflachenvorbereitungsgrad bezeichnet, z. B. B Sa 2V2. 

ANMERKUNGEN 

1 Der Begriff ,,artfremde Verunreinigungen” in 4.2, 4.3 und 4.4 kann wasserlosliche Salze und 
Rückstande vom Schweinen einschliekn. Diese Verunreinigungen konnen von der Oberflache 
durch trockenes Strahlen, Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinelle Obetflachenvor- 
bereitung Oder Flammstrahlen nicht vollstandig entfernt werden; hier sollte naRgestrahlt werden. 

2 Zunder, Rost Oder eine Beschichtung gelten als lose, wenn sie sich mit einem stumpfen Kitt- 
messer abheben lassen. 
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4.2 Strahlen, Sa 

Die Oberflachenvorbereitung durch Strahlen wird mit den Buchstaben Sa bezeichnet. 

Vor dem Strahlen müssen dicke Rostschichten mit Schlzgwerkzeugen abgeschlagen 
und sichtbare Verunreinigungen wie 01, Fett und Schmutz entfernt werden. 

Nach dem Strahlen mu13 die Oberflache von losem Staub und losen Rückstanden 
gereinigt werden. 

ANMERKUNG - Strahlverfahren zur Oberflachenvorbereitung, einschliel3lich Vor- u n d  Nach- 
reinigung, sind in IS0 8504-2 beschrieben. 

Sa 1 Leichtes Strahlen 
Die Oberflache mu13 - bei Betrachtung ohne Vergroaerung - frei sein von 
sichtbarem 01, Fett und Schmutz und losem Zunder, losem Rost, losen Be- 
schichtungen und losen artfremden Verunreinigungen (siehe Anmerkung 2 zu 
4.1). Siehe Vergleichsmuster B Sa 1, C Sa 1 und D Sa 1. 

Sa 2 Gründliches Strahlen 
Die Oberflache mu13 - bei Betrachtung ohne Vergronerung - frei sein von 
sichtbarem 01, Fett und Schmutz, und nahezu frei von Zunder, nahezu frei von 
Rost, nahezu frei von Beschichtungen und nahezu frei von artfremden Verunrei- 
nigungen. Alle verbleibenden Rückstande müssen fest haften (siehe 
Anmerkung 2 zu 4.1). Siehe Vergleichsmuster B Sa 2 ,  C Sa 2 und D Sa 2.  

Sa 2% Sehr gründliches Strahlen 
Die Oberflache mu13 - bei Betrachtung ohne VergroKerung - frei sein von 
sichtbarem 61, Fett und Schmutz und soweit frei von Zunder, Rost, Beschich- 
tungen und artfremden Verunreinigungen, da13 verbleibende Spuren allenfalls 
noch als leichte, fleckige Oder streifige Schattierungen zu erkennen sind. Siehe 
Vergleichsmuster A Sa 2112, B Sa 2V2, C Sa 21/2 und D Sa 2112. 

Sa 3 Strahlen bis auf dem Stahl visuel1 keine Verunreinigungen 
mehr zu erkennen Sind 

Die Oberflache mu13 - bei Betrachtung ohne Vergrol3erung - frei sein von 
sichtbarem 01, Fett und Schmutz, und frei sein von Zunder, Rost, Beschichtun- 
gen und artfremden Verunreinigungen. Sie mu13 ein einheitliches metallisches 
Aussehen besitzen. Siehe Vergleichsmuster A Sa 3, B Sa 3, C Sa 3 und 
D Sa 3. 
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4.3 Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinelle 
Oberflachenvorbereitung, St 

Die Oberflachenvorbereitung von Hand Oder mit maschinell angetriebenen Werkzeu- 
gen wie durch Schaben, Bürsten mit Drahtbürsten, maschinelles Bürsten und Schlei- 
fen, wird mit den Buchstaben St  bezeichnet. 

Vor der Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinellen Oberflachenvorberei- 
tung müssen dicke Rostschichten mit Schlagwerkzeugen abgeschlagen und sichtbare 
Verunreinigungen wie 01, Fett und Schmutz entfernt werden. 

Nach der Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinellen Oberflachenvorberei- 
tung mu13 die Oberflache von losem Staub und losen Rückstanden gereinigt werden. 

ANMERKUNGEN 

1 Verfahren zur Oberflachenvorbereitung von Hand und rnaschinellen Oberflachenvorberei- 
tung, einschlieRlich Vor- und Nachreinigung, Sind in I S 0  8504-3 beschrieben. 

2 Ein Oberflachenvorbereitungsgrad St 1 fehlt, Weil eine solche Oberflache zurn Beschichten 
ungeeignet ist. 

St 2 Gründliche Oberflachenvorbereitung von Hand und 
maschinelle Oberflachenvorbereitung 

Die Oberflache mu8 - bei Betrachtung ohne VergroBerung - frei sein von 
sichtbarem 01, Fett und Schmutz und von losem Zunder, losem Rost, losen Be- 
schichtungen und losen artfremden Verunreinigungen (siehe Anmerkung 2 zu 
4.1). Siehe Vergleichsmuster B St  2, C St 2 und D St 2. 

St 3 Sehr gründliche Oberflachenvorbereitung von Hand und 
ma sc h i ne1 le O berf la c henvor berei t u n g 

Wie für St 2, aber die Oberflache mu13 vie1 gründlicher behandelt sein, so dan 
Sie einen vom Metall herrührenden Glanz aufweist. Siehe Vergleichsmuster 
B St 3, C St 3 und D St 3. 

4.4 Flammstrahlen, FI 

Die Oberflachenvorbereitung durch Flammstrahlen wird mit den Buchstaben FI 
bezeichnet. 

ANMERKUNG - Zum Flamrnstrahlen gehort irnrner Nachreinigen durch maschinelles Bürsten, 
urn Rückstande zu entfernen; Bürsten von Hand ergibt keine zurn Beschichten geeignete Ober- 
flache. 
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Vor dem Flammstrahlen müssen dicke Rostschichten mit Schlagwerkzeugen abge- 
schlagen werden. 

Nach dem Flammstrahlen mu13 die Oberflache durch maschinelles Bürsten gereinigt 
werden. 

FI Flarnrnstrahlen 

Die Oberflache mu13 - bei Betrachtung ohne Vergro13erung - frei sein von 
Zunder, Rost, Beschichtungen und artfremden Verunreinigungen. Verbleibende 
Rückstande dürfen sich nur als Verfarbung der Oberflache (Schattierungen in 
verschiedenen Farben) abzeichnen. Siehe Vergleichsmuster A FI, B FI, C FI 
und D FI. 

5 Verfahren fiir die visuelle Beurteilung von Stahloberflachen 

Die Stahloberflache ist entweder bei hellem diffusen Tageslicht Oder bei entsprechen- 
der künstlicher Beleuchtung zu untersuchen und mit jedem der Vergleichsmuster 
(siehe Abschnitt 6) ohne Vergro13erung zu vergleichen. Das entsprechende Vergleichs- 
muster ist in der gleichen Ebene dicht an die zu beurteilende Stahloberflache zu halten. 

Bei der Beurteilung von Rostgraden gilt der schlechteste Rostgrad, der vorkommt. Bei 
der Beurteilung von Oberflachenvorbereitungsgraden gilt derjenige Grad als erreicht, 
der dem Erscheinungsbild der Stahloberflache am nachsten kommt. 

ANMERKUNGEN 

1 Zusatzlich zur Art des angewendeten Reinigungsverfahrens, z. B. trockenes Strahlen mit 
einem bestimmten Strahlmittel, konnen auch folgende Faktoren das Ergebnis der visuellen Beur- 
teilung beeinflussen : 

a) 
entspricht ; 

b) * Eigenfarbe des Stahls; 

c) 
ungleichmaRige Materialabtragung beim Reinigen ; 

d) 
e) Bearbeitungsspuren von Werkzeugen ; 

f) ungleichmal3ige Beleuchtung ; 

g) 
h) eingeschossene Strahlmittelkorner. 

anderer Ausgangszustand der Stahloberflache ais den Rostgraden A, B, C und D 

Bereiche unterschiedlicher Rauheit, verursacht durch unterschiedliche Korrosion Oder 

Unregelmal3igkeiten der Oberflache, z.B. Dellen ; 

Schattierungen irn Rauheitsprofil infolge unterschiedlicher Strahl winkel ; 
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2 Für die visuelle Beurteilung früher beschichteter, zum erneuten Beschichten vorbereiteter 
Oberflachen konnen nur die Vergleichsmuster mit den Rostgradbezeichnungen D Oder C ( z .6 .  
D Sa2V2 Oder C Sa 2Vz) verwendet werden. Die Wahl (z.B. zwischen D Sa 2l/2 und C Sa 2Vz) 
hangt vom AusmaR der Rostnarbenbildung ab. 

6 Photographische Vergleichsrnuster 

28 reprasentative photographische Beispiele zum Vergleich mit Stahloberflachen Sind 
beigefügt. 

Diese - nicht vergroaerten - Vergleichsmuster sind nach einern speziellen Verfahren 
hergestellte Kopien. Dabei wird der Farbdruck auf die Rückseite von Kunststoffolien 
aufgebracht. Urn zu vermeiden, da& die Vergleichsrnuster 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 dern Bild ersichtlichen Reihenfolge wieder- 
gegeben. 

4 Vergleichsmuster beziehen sich auf die Rostgrade A, B, C und D (siehe Abschnitt 3). 

24 Vergleichsrnuster, A Sa 2V2 bis D FI, beziehen sich auf die Oberflachenvorberei- 
tungsgrade für trockenes Strahlen, Oberflachenvorbereitung von Hand und rnaschi- 
nelle Oberflachenvorbereitung sowie Flammstrahlen (siehe Abschnitt 4). Andere Ver- 
fahren, wie Naastrahlen, ergeben Oberflachen, die in Aussehen, Farbe usw. abwei- 
chen konnen. Die Vergleichsmuster konnen jedoch noch benutzt werden, urn einen 
Anhaltspunkt für den Oberflachenvorbereitungsgrad zu geben. 

14 Vergleichsrnuster, A Sa 21/2 bis D Sa 3, zeigen Stahloberflachen, die mit quarz- 
sandhaltigen Strahlmitteln trocken gestrahlt wurden. Die Verwendung solcher Strahl- 
mittel in geschlossenen Raurnen ist in vielen Landern verboten bzw. nur unter strengen 
Auflagen erlaubt. Deshalb werden zum trockenen Strahlen haufig andere Strahlmittel 
(mit anderer Farbe) verwendet. Diese Strahlrnittel konnen, selbst nach sehr gründlicher 
Reinigung der gestrahlten Oberflache, ein anderes Erscheinungsbild bewirken. 

Es gibt keine Vergleichsrnuster für A Sa 1, A Sa 2, A St 2 Oder A St 3, Weil diese 
Oberflachenvorbereitungsgrade nicht verwirklicht werden konnen. Aul3erdem reichen 
die vorhandenen Vergleichsmuster. 

51 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


I S 0  8501-1 : 1988 
Annex B Annexe B flpunoxetiue B 

Rostgrade 

-j 
Y 

Oberflac henvorbereitungsgrade 
Strahlen 

B Sa 2 B Sa 3 

Deutsch 

C Sa 2 

Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinelle Oberflachenvorbereitung 

Flammstra hlen 

Bild - Anordnung und Reihenfolge der beigefügten reprasentativen 
photographischen Beispiele 
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Voorbehandeling van staal voor het opbrengen van verf 
en aanverwante produkten - Visuele beoordeling 
van oppervlaktereinheid - 

Deel 1 : 
Roestgraden en  reinheidsgraden van onbedekt staal en van staal 
na volledige verwijdering van eerdere deklagen 

O lnleiding 

Het gedrag van beschermende deklagen van verf en aanverwante produkten op staal 
hangt in belangrijke mate af van de toestand van het staaloppervlak kort voor het op- 
brengen van de verf. De voornaamste factoren waarvan bekend is dat ze dit gedrag 
beinvloeden, zijn : 

a)  

b) 
oliën en vetten; 

c) 

de aanwezigheid van roest en walshuid; 

de aanwezigheid van oppervlakteverontreinigingen, waaronder zouten, stof, 

het profiel van het oppervlak. 

De Internationale normen IS0  8501, IS0  8502 en I S 0  8503 zijn opgesteld met het doel 
methoden vast te leggen om deze factoren te bepalen. I S 0  8504 vormt een leidraad 
voor de toepassing van de beschikbare voorbehandelingsmethoden voor het reinigen 
van staaloppervlakken, waarbij voor elke methode de mogelijkheden worden aangege- 
ven om voorgeschreven niveaus van reinheid te bereiken. 

Bovengenoemde Internationale Normen bevatten geen aanbevelingen voor systemen 
van beschermende deklagen voor toepassing op het staaloppervlak. Evenmin bevatten 
zij aanbevelingen ten aanzien van de eisen te stellen aan de oppervlaktekwaliteit voor 
specifieke situaties, ook ai kan de oppervlaktekwaliteit direct van invloed zijn op de 
keuze van de toe te passen beschermende deklaag en op het gedrag ervan. Zulke aan- 
bevelingen worden gevonden in andere documenten, zoals nationale normen en 
praktijk richtlijnen. De gebruikers van deze Internationale Normen zullen ervoor moeten 
zorgen dat de gespecificeerde eigenschappen. 

- verenigbaar en geschikt zijn, zowel met het oog op de amgeving waaraan het 
Staal zal worden blootgesteld als wat de toe te passen beschermende deklaag 
betreft ; 
- kunnen worden verwezenlijkt door de aangegeven reinigingsprocedure. 
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De eerder genoemde vier Internationale normen behandelen de volgende aspekten van 
het voorbewerken van staal : 

I SO 8501 - Visuele beoordeling van oppervlaktereinheid; 

IS0 8502 - Proeven ter beoordeling van oppervlaktereinheid; 

I SO 8503 - Kenmerken van oppervlakteruwheid van gestraalde staalonderlagen; 

IS0  8504 - Methoden van oppervlaktevoorbewerking. 

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

Dit deel van I S 0  8501 benoemt vier niveaus ("roestgraden" genaamd) van aanwezig- 
heid van walshuid en roest, zoals gewoonlijk wordt gevonden op het oppervlak van on- 
bedekt gemonteerd staal en opgeslagen staal. Het onderscheidt ook enkele graden van 
visuele reinheid ("reinheidsgraden" genaamd) na voorbehandeling van onbedekte 
staaloppervlakken en na voorbehandeling van staaloppervlakken waarvan eventuele 
eerdere deklagen geheel verwijderd zijn. Deze niveaus van visueel beoordeelde reinheid 
hebben betrekking op de gebruikelijke methoden van oppervlaktereiniging zoals die 
voor het verven worden toegepast. 

Dit deel van I S 0  8501 is bedoeid ais hulpmiddel bij de visuele beoordeling van roest- en 
reinheidsgraden. Het bevat 28 foto's van representatieve voorbeelden. 

OPMERKINGEN 

1 24 foto's zijn ontleend aan de Zweedse Norm SIS 05 59 00-1967, Pictorial Sudace Prepara- 
tion Standards for Painting Steel Sudaces (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 55 928, deel 4, supplement 1 (augustus 1978), 
Bescherming van staalconstructies tegen corrosie door middel van organische en metaal- 
houdende deklagen; behandeling en beproeving van oppervlakken; fotonorm. 

Oorspronkelijk was SIS 05 59 O0 ontwikkeld door het Zweedse Corrosie-lnstituut, in samen- 
werking met ASTM (American Society for Testing and Materials) en SSPC (Steel Structures 
Painting Council), USA. Een aantal nationale normen zijn gebaseerd op SIS 05 59 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 wezenlijke elementen van SIS 05 90 00, met inbegrip van de presentatie ervan, zijn orn de vol- 
gende redenen overgenornen : 

a )  SIS 05 90 O0 wordt reeds over de gehele wereld toegepast; 
b) het rnaken van een geheel nieuwe serie foto's zou kostbaar zijn en zou niet per definitie 
leiden tot verbeteringen die dat rechtvaardigen; 
c) vroegere en huidige documenten die naar dit gevestigde systeern van roest- en reinheids- 
graden verwijzen, zullen in de toekomst verder gebruikt kunnen worden, d.w.2. zonder rectifi- 
catie en zonder verwarring te veroorzaken; 
d) het A5-(zak-)formaat is handig in het gebruik en kan gernakkelijk ter plaatse worden 
geraadpleegd. 

Dit deel van I S 0  8501 houdt een uitbreiding in van eerdere uitgaven van SIS 05 59 00, in die zin 
dat de norm ook van toepassing is op oppervlakken waarop behalve walshuid en roest, resten van 
vastzittende verf en andere vreernde materialen zichtbaar zijn. 

2 Deze norm bevat de tekst van I S 0  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 verantwoordelijkheid van de aangegeven respectievelijke instel- 

Bijlage A : Zweeds (SIS : de tekst is de uitgave van SS 05 59 00, 1988) 
Bijlage B : Duits (DIN) 
Bijlage C : Nederlands ("1) 
Bijlage D : ltaliaans (UNI) 
Bijlage E : Spaans (AENOR) 
Bijlage F : Portugees (IPQ) 
Bijlage G : Arabisch (ASMO) 
Bijlage H : Japans (JISC) 
Bijlage J : Chinees (CSBS) 

1 Onderwerp en toepassingsgebied 

Dit deel van IS0 8501 beschrijft een reeks van roest- en reinheids graden van staal- 
oppervlakken (zie hoofdstuk 3 resp. 4). De verschillende graden worden ornschre- 
ven en verduidelijkt met foto's die representatieve voorbeelden geven binnen de 
tolerantie voor elke graad, zoals beschreven. 

Het is toepasbaar voor warmgewalste staaloppervlakken, die voor het schilderen 
worden gereinigd volgens rnethoden als stralen, met de hand reinigenirnachinaal 
reinigen en vlarnreinigen, hoewel deze methoden zelden tot vergelijkbare resultaten 
leiden. De rnethoden zijn in wezen bedoeld voor warmgewalst staal, rnaar, in het 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


ISO8501-1 : 1988 
Annex C Annexe C IlpHnoxeHHe C 

Nederlands 

bijzonder de straalmethoden, kunnen ook gebruikt worden voor koudgewalst staal 
indien dit van voldoende dikte is om vervorming door het inslaan van het straalmiddel 
of de effecten van rnachinaal reinigen te weerstaan. 

Dit deel van IS0 8501 is ook van toepassing op staaloppervlakken waarop zich behalve 
restanten van de walshuid nog resten van vastzittende verf of andere vreemde materia- 
len bevinden (zie opmerking 2 bij 4.1). 

OPMERKING - I S 0  8501-2 behandelt de reinheidsgraden van reeds eerder geschilderde staal- 
oppervlakken waarvan de verflaag slechts plaarselijk is verwijderd. 

Het koppelt de reinheid van het oppervlak aan het visuele voorkomen. In veel gevallen 
is dat voor het beoogde doel voldoende, maar voor deklagen die waarschijnlijk aan 
agressieve omstandigheden zullen worden blootgesteld, zoals onderdompeling in 
water en voortdurende condensatie, dient t e  worden overwogen het op het oog reine 
oppervlak te beproeven op de aanwezigheid van oplosbare zouten en andere onzicht- 
bare verontreinigingen, en we1 volgens de fysiche en chemische methoden die in de 
onderscheiden delen van IS0 8502 worden behandeld. De ruwheidskenmerken van het 
oppervlak dienen tevens te worden beschouwd aan de hand van I S 0  8503. 

2 Verwijzingen 

I S 0  8501 -2, Preparation of steel substrates before application of paints and related 
products - Visualassessment of surface cleanliness - Part 2 : Preparation grades of 
previously coated steel substrates after localized removal of previous coatings. 

IS0 8502, Preparation of steel substrates before application of paints and related 
products - Tests for the assessment of surface cleanliness. I 

IS0  8503, Preparation of steel substrates before application of paints and related 
products - Surface roughness characteristics of blast-cleaned steel substrates. 

IS0  8504, Preparation of steel substrates before application of paints and related 
products - Surface preparation methods 

- Part 2 : Abrasive blast-cleaning. 1' 

- Part 3 : Hand and power tool cteaning.') 

1) In voorbereiding. 
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3 Roestgraden 

Er worden in vier roestgraden onderscheiden, te weten A, 6, C en D. De roestgraden 
worden omschreven, waarbij foto's van representatieve voorbeelden worden gegeven 
(zie hoofdstuk 6 )  

A Staaloppervlak grotendeels bedekt met vastzittende walshuid en nauwelijks of 
geen roest. 

Staaloppervlak dat begint te roesten en waarvan de walshuid begint af te 
bladderen. 

Staaloppervlak 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. 

Staaloppervlak waarvan de walshuid door roesten heeft losgelaten en waarop 
met het blote oog overal putvorming zichtbaar is. 

B 

C 

D 

4 Reinheidsgraden 

4.1 Algerneen 

Er worden een aantal reinheidsgraden onderscheiden, die de methode van voorbehan- 
deling en de mate van reinheid aangeven. De reinheids graden worden met woorden 
omschreven (zie 4.2, 4.3 en 4.4) aan de hand van het uiterlijk van het oppervlak na de 
reinigingsbewerking, 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. AIS er een cijfer op volgt, geeft dat de 
mate aan waarin het oppervlak is gereinigd van walshuid, roest en vroegere deklagen. 

De codes bij de foto's bevatten de aanduiding van de oorspronkelijke roestgraad, voor 
de reiniging, en de aanduiding van de reinheids graad, bijv. B Sa 2V2. 

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 oppervlak worden 
verwijderd door droogstralen, met de hand reinigen/machinaal reinigen of vlamstralen; nat 
stralen moet dan worden toegepast. 

2 Walshuid, roest of verflagen worden als "los zittend" beschouwd als deze met een stomp 
(plarnuur)mes kunnen worden verwijderd. 
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4.2 Stralen, Sa 

Oppervlaktebehandeling door stralen wordt met de code ”Sa” aangeduid. 

Voor het stralen moeten eventueel aanwezige dikke roestlagen worden afgebikt. Olie, 
vet en vuil, voor zover waarneembaar, rnoeten eveneens worden verwijderd. 

Na het stralen moeten los stof en gruis van het oppervlak worden verwijderd. 

OPMERKING - Voor een beschrijving van rnethoden van voorbehandeling door rniddel van stra- 
len, met inbegrip van voor- en nabehandeling bij het stralen, wordt verwezen naar I S 0  8504-2. 

Sa 1 Licht stralen 

Waargenomen met het blote oog dient het oppervlak vrij te zijn van zichtbare 
olie, vet en vuil, alsrnede van los zittende walshuid, roest, verflagen en vreemde 
materialen (zie opmerking 2 bij 4.1). Zie foto’s B Sa 1, C Sa 1 en D Sa 1. 

Sa 2 Zorgvuldig stralen 

Waargenomen met het blote oog dient het oppervlak 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 Sa 2 en D Sa 2. 

Sa 2% Zeer zorgvuldig stralen 

Waargenornen met het blote oog dient het oppervlak vrij te zijn van zichtbare 
olie, vet en vuil, alsmede van walshuid, roest, verflagen en vreernde materialen. 
Eventueel nog aanwezige sporen van verontreiniging rnogen slechts als lichte 
verkleuringen in de vorm van vlekken of strepen zichtbaar zijn. Zie foto’s 
A Sa 2712, B Sa 2112, C Sa 2712 en D Sa 2712. 

Sa 3 Stralen tot zilverblank 

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

Oppervlaktebehandeling door met de hand reinigen/machinaal reinigen, zoals schra- 
pen, draadborstelen, machinaal borstelen en slijpen, wordt met de code "St" aan- 
geduid. 

Voor het met de hand reinigen/machinaal reinigen moeten eventueel aanwezige dikke 
roestlagen worden afgebikt. Olie, vet en vuil, voor zover waarneembaar, moeten 
eveneens worden verwijderd. 

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

OPMERKINGEN 

1 Voor een beschrijving van methoden van voorbehandeling door middel van met de hand 
reinigenirnachinaal reinigen, met inbegrip van voor- en nabehandeling bij het met de hand 
reinigen/machinaal reinigen, wordt verwezen naar I S 0  8504-3. 

2 
geschikt is orn te worden geschilderd. 

Reinheidsgraad St 1 is niet opgenornen, aangezien deze een oppervlak aangeeft dat niet 

St 2 Zorgvuldig reinigen (hand/machinaal) 

Waargenomen met het blote oog dient het oppervlak 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. 

St 3 

AIS onder St 2, maar het oppervlak rnoet veel zorgvuldiger worden behandeld 
om een metaalglans te verkrijgen op de metaalondergrond. Zie foto's B St 3, 
C St 3 en D St 3. 

Zeer zorgvuldig reinigen (hand/machinaal) 

4.4 Vlamreinigen, FI 

Oppervlaktebehandeling door vlamreinigen wordt met de code "FI" aangeduid. 

OPMERKING - Bij het vlarnreinigen is inbegrepen dat het oppervlak met een machinale draad- 
borstel nabehandeld wordt om de restprodukten van de reiniging te verwijderen; door draad- 
borstelen met de hand wordt geen geschikt oppervlak voor het schilderen verkregen. 

Voor het vlamreinigen moeten eventueel aanwezige dikke roestlagen worden afgebikt. 
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Na het vlamreinigen moet het oppervlak worden gereinigd door machinaal draad- 
borstelen. 

FI Vlarnreinigen 

Waargenomen met het blote oog dient het oppervlak vrij te zijn van walshuid, 
roest, verflagen en vreemde materialen. Resten mogen eventueel alleen nog als 
een verkleuring van het oppervlak zichtbaar zijn (verschillende kleurnuances). 
Zie foto's A FI, B FI, C FI en D FI. 

5 Werkwijze voor visuele beoordeling van staaloppervlakken 

Onderzoek het staaloppervlak en vergelijk dat met elk van de foto's (zie hoofdstuk 6); 
dit dient met het blote oog te worden gedaan, en we1 in goed diffuus daglicht of in 
gelijkwaardig kunstlicht. Houd de desbetreffende foto dichtbij het te beoordelen staal- 
oppervlak, in hetzelfde vlak. 

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

OPMERKINGEN 

1 In aanvulling op de toegepaste reinigingsrnethode, bijv. droogstralen met een bepaald type 
straalrniddel, kunnen de volgende factoren het resultaat van de visuele beoordeling beïnvloeden : 

de uitgangstoestand van het staaloppervlak, indien die afwijkt van de genormaliseerde 

de eigen kleur van het staal; 
gebieden met uiteenlopende ruwheid ten gevolge van verschillen in aantasting door cor- 

onregelrnatigheden in het oppervlak, bijv. deuken; 

a) 
roestgraden A, 6,  C en D; 
bl 
CI 
rosie of door ongelijkrnatige verwijdering van materiaal; 
d) 
el afdrukken van gereedschap; 
f l  ongelijkrnatige verlichting; 

gl 
hoek is toegepast; 
hl ingesloten straalmiddel. 

2 Voor oppervlakken die eerder al geschilderd waren en nu voor een nieuwe verflaag zijn voor- 
behandeld, rnogen bij de visuele beoordeling alleen foto's met aanduidingen D of C worden 
gebruikt (bijv. D Sa 21/2 of C Sa 21/21. De keus (bijv. tussen D Sa 2112 en C Sa 21/21 hangt dan 
van de mate van putvorrning af. 

schaduwwerking van het oppervlak doordat het straal rniddel onder een bepaalde invals- 
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6 Foto’s 

Ter vergelijking met de staaloppervlakken zijn 28 foto’s van representatieve voorbeel- 
den toegevoegd. 

Deze foto’s, die geen vergrotingen zijn, zijn afgedrukt volgens een speciale techniek 
waarbij de kleurendruk wordt toegepast op de achter zijde van kunststofvellen. Om te 
voorkomen dat er krassen kornen op de voorbeelden, zijn er papieren schutvellen 
tussen de kunststofpagina’s aangebracht. Orn de fabricage te vereenvoudigen, zijn de 
kunststof pagina’s niet genummerd. Om het gebruik te vergernakkelijken, zijn de foto’s 
gerangschikt in de volgorde zoals hierna in de figuur is aangegeven. 

Vier foto’s hebben betrekking op roestgraden A, 6, C en D (zie hoofdstuk 3). 

24 foto’s, A Sa 2112 tot D FI, hebben betrekking op de reinheidsgraden na droog- 
stralen, met de hand reinigenimachinaal reinigen en vlarnreinigen (zie hoofdstuk 4). 
Volgens andere rnethoden zoals natstralen ontstaan oppervlakken met een ander uiter- 
lijk, kleur e.d., maar de foto’s kunnen toch worden gebruikt als indicatie voor de rein- 
heidsgraad. 

Veertien foto‘s, A Sa 2712 tot D Sa 3, tonen staaloppervlakken die onderworpen zijn 
geweest aan droogstralen met middelen die kwartszand bevatten. Het gebruik van 
zulke straalrniddelen in besloten ruimten is in veel landen verboden, tenzij aan streng 
gecontroleerde voorwaarden wordt voldaan. Daarorn worden vaak andere typen straal- 
middelen (met bijgevolg een andere kleur) voor droogstralen toegepast. Deze straal- 
middelen kunnen sorns een verschillend uiterlijk van het oppervlak tot gevolg hebben, 
ook na nauwgezette reiniging van het gestraalde oppervlak. 

Er zijn geen foto‘s aanwezig die A Sa 1, A Sa 2, A St 2 en A St 3 weergeven, daar 
deze reinheidsgraden in de praktijk niet haalbaar zijn en de bestaande foto’s een vol- 
doende aanduiding zijn. 
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Roestgraden 

Nederlands 

Reinheidsgraden 
Stralen 

D Sa 3 

Met  de hand reinigen/machinaal reinigen 

Vlamreinigen 
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Figuur - Rangschikking en volgorde van de toegevoegde foto’s 
met representatieve voorbeelden 
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Preparazione delle superfici di acciaio prima di applicare 
vernici e prodotti affini - Valutazione visiva del grado di 
pulitura della superficie - 

Parte 1 : 
Gradi di arrugginirnento e gradi di preparazione di superfici di acciaio 
non trattate e superfici di acciaio dalle quali è stato rimosso un 
rivestimento precedente 

O lntroduzione 

L'efficacia dei rivestimenti protettivi sull'acciaio è influenzata in modo significativo dalle 
condizioni della superficie d'acciaio prima della verniciatura. I fattori principali Che no- 
toriamente influiscono su questa operazione sono 

a)  la presenza di ruggine e scorie di laminazione; 

b )  la presenza di impurità quali sali, polvere, olio e grasso; 

c) il profil0 della superficie. 

Le Norme internazionali I S 0  8501, IS0  8502 e IS0 8503 sono state elaborate per fornire 
metodi Che permettono di valutare questi fattori, mentre I'ISO 8504 offre una guida ai 
metodi di preparazione Che sono disponibili per la pulitura di superfici d'acciaio, indi- 
cando le possibilità 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 
qualità delle superfici in determinati casi, malgrado sia noto Che la qualità della superfi- 
cie influisce Sulla scelta del tipo 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 qualità specificate siano 

- 
e al sistema di rivestimento Che deve esserre applicato; 

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

- idonee al procedimento di pulitura specificato 
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Le quattro Norme internazionali alle quali è fatto riferimento in seguito trattano i se- 
guenti aspetti della preparazione delle superfici : 

I S 0  8501 - Valutazione visiva della pulitura della superficie; 

I S 0  8502 - Prova per la valutazione della pulitura della superficie ; 

I S 0  8503 - Caratteristiche di rugosità delle superfici d’acciaio dopo pulitura ; 

I S 0  8504 - Metodi di preparazione delle superfici. 

Ciascuna di queste Norme internazionali è a sua volta suddivisa in parti separate. 

Questa parte dell’lS0 8501 identifica quattro livelli (designati come ccgradi di arrug- 
ginimento))) di scorie di laminazione e ruggine Che si trovano normalmente sulie super- 
fici di acciai non rivestiti impiegati in costruzioni O tenuti in magazzino. Essa identifica 
inoltre determinati gradi di pulitura visiva (designati come ccgradi di preparazione))) do- 
PO la preparazione di superfici d’acciaio non rivestite O dalle quali il rivestimento prece- 
dente è stato rimosso. Questi livelli di pulitura apprezzabili visivamente si riferiscono ai 
metodi comuni di pulitura Che vengono impiegati prima della verniciatura. 

Questa parte dell’lSO 8501 è uno strumento per la valutazione visiva dei gradi di arrug- 
ginimento e dei gradi di preparazione. Essa comprende 28 esempi fotografici rappre- 
sentativi. 

NOTE 

1 Ventiquattro fotografie provengono dalla norrna svedese SIS 05 59 00-1967, Gradi di arrug- 
ginimento delle superfici di acciaio e gradi di preparazione di queste superfici per pitture anti- 
corrosive, che B rimpiazzata da1 presente opusculo (vedi appendice A). Le altre quattro fotografie 
provengono dalla norma tedesca DIN 55 928, parte 4, supplemento 1 (agosto 1978), Protezione 
di strutture in acciaio contro la corrosione trarnite rivestimenti con materiali organic/ e rnetallici; 
preparazione e esame delle superfici; fotogra fie di riferimen to. 

La norrna 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 to Steel Structure 
Painting Council (SSPC), USA. Molte norme nazionali sono basate Sulla norrna SIS 05 59 00, ad 
esempio: DIN 55 928, parte 4 (1977), TGL 18730/02 (19771, 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 esernpio JSRA SPSS-1975, ma non vengono usate in genere e non sono quindi prese 
in considerazione. 
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Le ragioni per le quali gli elementi essenziali della SIS 05 59 O0 sono adottati, inclus0 il suo for- 
rnato, sono le seguenti : 

a )  

b )  
terebbe alcun migliorarnento degno di rilievo ; 

c) docurnenti precedenti e di us0 corrente relativi a questo sisterna ormai stabilito di gradi di 
arrugginirnento e di gradi di preparazione sarebbero sempre usati in futuro senza cambiamenti 
e senza creare confusione ; 

d) 

la norrna SIS 05 59 O0 è già usata su Scala mondiale; 

la creazione di una serie di fotografie cornpletarnente nuova sarebbe costosa e non appor- 

il format0 A5 (tascabde) è pratico per l'us0 anche sui posti di lavoro. 

Questa parte dell'lSO 8501 rappresenta un allargarnento delle edizioni precedenti della 
SIS 05 59 O0 dato che è applicabile anche a superfici che rnostrano residui di vernice aderente O 
di altre sostanze estranee oltre alle scorie di laminazione e ruggine. 

2 II presente opusculo contiene il testo dell'lSO 8501-1 nelle tre lingue ufficiali dell'lS0, cioè 
inglese, francese e russo. Contiene anche le appendici seguenti Che danno il testo corrispondente 
in altre lingue, Che b pubblicato sotto la responsabilità dei cornitati rispettivarnente indicati : 

Appendice A : svedese (SIS : il testo è I'edizione del 1988 della norrna svedese SS 05 59 00) 
Appendice B : tedesco (DIN) 
Appendice C : spagnolo (AENOR) 

Appendice D : italiano (UNI) 

Appendice E: olandese ("1) 

Appendice F : portoghese (IPQ) 

Appendice G : arabo (ASMO) 

Appendice H : giapponese (JISC) 

Appendice J : cinese (CSBS) 

1 

Questa parte dell'lS0 8501 specifica una serie di gradi di arrugginimento e gradi di pre- 
parazione di superfici d'acciaio (vedi capitoli 3 e 4).  I diversi gradi sono definiti da 
descrizioni accompagnate da fotografie Che sono esempi rappresentativi entro il campo 
di tolleranza di ciascun grado preso in considerazione. 

Scopo e campo di applicazione 

Essa è applicabile a superfici laminate a caldo, preparate per la verniciatura tramite 
metodi diversi, quali sabbiatura, utensili manuali O meccanici, pulitura con fiarnma, 
anche se questi metodi molto di rad0 danno risultati paragonabili fra di Ioro. Essenzial- 
mente, questi metodi sono previsti per I'acciaio laminato a caldo, ma i metodi di puli- 
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tura trarnite sabbiatura, in particolare, possono essere ugualrnente usati sull'acciaio 
larninato a freddo di spessore sufficiente per sopportare qualunque deforrnazione cau- 
sata dall'irnpatto dell'abrasivo O dagli effetti della pulitura rneccanica. 

Questa parte dell'lSO 8501 è applicabile anche a superfici d'acciaio Che rnostrano resi- 
dui di verniciatura particolarrnente aderenti O residui di altre sostanze estranee (vedi no- 
ta 2 di 4.1 ) oltre a scorie di larninazione. 

NOTA - I gradi di preparazione di superfici d'acciaio verniciate in precedenza, dopo la rimozione 
in zone parziali dello strato di vernice, sono I'argomento trattato nell'lSO 8501-2. 

Essa stabilisce un rapport0 fra pulizia della superficie e aspetto visivo di essa. In rnolti 
casi questo è sufficiente per Io scopo prefisso, ma per rivestirnenti Che devono essere 
esposti ad arnbienti particolarrnente severi, corne ad esernpio, irnrnersione nell'acqua O 
condizioni di condensazione, bisogna prendere in considerazione una prova con sali 
solubili e altri elernenti inquinanti invisibili Sulla superficie pulita secondo rnetodi fisici e 
chirnici Che sono descritti nelle varie parti dell'lS0 8502. Le caratteristiche di rugosità 
della superficie devono essere prese in considerazione con riferimento all'lSO 8503. 

2 Riferimenti 

IS0  8501 -2, Preparazione delle superfici d'acciaio prima di applicare vernici e prodotti 
affini - Valutazione visiva delgrado dipulitura della superficie - Parte 2: Gradi dipre- 
parazione di superfici d'acciaio trattate in precedenza dopo la rimozione locale di rive- 
stimenti precedent;. ') 

IS O 8502, Preparazione delle superfici d'acciaio prima di applicare vernici e prodotti 
affini - Prove per la valutazione del grado di pulitura della superficie. 

I SO 8503, Preparazione delle superfici d'acciaio prima di applicare vernici e prodotti 
affini - Caratteristiche della rugositr) di superfici d'acciaio. 

IS O 8504, Preparazione delle sr;perfici d'acciaio prima di applicare vernici e prodotti 
affini - Metodi di preparazione della superficie 

- Parte 2: Sabbiatura con abrasivi. ' 1  

- Parte 3: Pulitura tramite utensil; rnanuali O rneccanici. 1 

1) In corso di pubblicazione. 
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3 Gradi di arrugginimento 
Quattro gradi di arrugginimento sono specificati, A,  6, C e D. I gradi di arrugginimento 
sono definiti con descrizione e documentazione fotografica (vedi capitolo 6). 

A Superficie d’acciaio ricoperta abbondantemente da scorie di laminazione ade- 
renti ma poca, O niente, ruggine. 

Superficie d’acciaio Che ha incominciato ad arrugginire e dalla quale le scorie di 
laminazione hanno incominciato a sfaldarsi. 

Superficie d’acciaio Sulla quale le scorie di laminazione sono state portate via 
dalla ruggine O dalla quale possono essere raschiate, ma con una leggera punti- 
natura visibile ad occhio nudo. 

B 

C 

D Superficie d’acciaio Sulla quale le scorie di laminazione sono state portate via 
dalla ruggine e Sulla quale una puntinatura abbondante è visibile ad occhio 
nudo. 

4 Gradi di preparazione 

4.1 Generalità 

Alcuni gradi di preparazione sono specificati, con indicazione del metodo di preparazio- 
ne della superficie e del grado di pulitura. I gradi di preparazione (vedi 4.2, 4.3 e 4.4) so- 
no definiti tramite la descrizione dell’aspetto della superficie dopo I’operazione di puli- 
tura e tramite fotografie rappresentative (vedi capitolo 6). 

Ogni grado di preparazione è designato dalle lettere appropriate ((Sa)), ct Stn oppure 
((Fi)) per indicare il metodo di pulitura applicato. II numero Che segue, se presente, indi- 
ca il grado di pulitura dalle scorie di laminazione, dalla ruggine O da rivestirnenti prece- 
denti. 

Le fotografie sono designate da1 grado di arrugginimento originale prima della pulitura 
e da1 grado di preparazione, ad esempio: 6 Sa 21/2. 

NOTE 

1 II termine ctsostanze estranee)) usato in 4.2,4.3 e 4.4 pub includere sali solubili in acqua e resi- 
dui di saldatura. Queste impurith non possono essere rimosse completarnente dalla superficie tra- 
mite sabbiatura a secco, utensili manuali O meccanici : pub 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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4.2 Pulitura tramite sabbiatura, Sa 

La preparazione della superficie tramite sabbiatura è designata dalle lettere ((Sa D. 

Prima della sabbiatura, qualsiasi strato spesso di ruggine deve essere rimosso tramite 
scalpellatura. Bisogna anche rimuovere olio, grasso e impurità visibili. 

Dopa la sabbiatura, la superficie deve essere ripulita dai residui di polvere e detriti. 

NOTA - Per la descrizione dei rnetodi di preparazione della superficie trarnite sabbiatura, inclus0 
il trattamento prima e dopo la sabbiatura, vedi I'ISO 8504-2. 

Sa 1 

Ad ispezione oculare, senza ingrandimento, la superficie deve essere libera da 
olio, grassi e impurità, da scorie di laminazione poco aderenti, da ruggine, verni- 
ce e sostanze estranee (vedi nota 2 di 4.1 ) .  Vedi le fotografie B Sa 1, C Sa 1 e 
D Sa 1. 

Sabbiatura a getto dolce 

Sa 2 

Ad ispezione oculare, senza ingrandimento, la superficie deve essere libera da 
olio, grassi e impurità, e dalla rnaggior parte delle scorie di laminazione, da ruggi- 
ne, vernice e sostanze estranee. Qualsiasi residuo di contaminazione deve essere 
perfettamente aderente (vedi nota 2 di 4.1). Vedi le fotografie B Sa 2, C Sa 2 e 
D Sa 2. 

Sabbiatura a getto pesante 

Sa 2112 Sabbiatura a getto molto pesante 

Ad ispezione oculare, senza ingrandimento. la superficie deve essere libera da 
olio, grassi e impurità, 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 21/2, B Sa 21/2, 
C Sa 2712 e D Sa 2112. 

Sa 3 Sabbiatura fino ad ottenere una superficie 
visualmente pulita 

Ad ispezione oculare, senza ingrandimento, la superficie deve essere libera da 
olio, grasso e impurità, da scorie di laminazione, ruggine, vernice e sostanze 
estranee. Essa deve presentare un colore metallico uniforme. Vedi le fotografie 
A Sa 3, B Sa 3, C Sa 3 e D Sa 3. 
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4.3 Pulitura con utensili rnanuali O rneccanici, St 

La preparazione della superficie tramite utensili manuali O meccanici, come raschiatura, 
spazzolatura con spazzola metallica, spazzolatura a macchina e smerigliatura, è desi- 
gnata dalle lettere ((St)). 

Prima di iniziare la pulitura con utensili manuali O meccanici, gli strati spessi di ruggine 
devono essere rimossi tramite scalpellatura. Bisogna anche rimuovere olio, grasso e 
impurità visibili. 

Dopo la pulitura con utensili manuali O meccanici, la superficie deve essere ripulita da 
polvere e detriti. 

NOTE 

1 
nici, incluso il trattamento prima e dopo il process0 di pulitura con utensili, vedi I’ISO 8540-3. 

2 
alla verniciatura. 

Per la descrizione dei metodi di preparazione della superficie trarnite utensili rnanuali O rnecca- 

II grado di preparazione St 1 non è incluso dato Che corrisponde ad una superficie non adatta 

St 2 Pulitura accurata trarnite utensili 

Ad ispezione oculare, senza ingrandimento, la superficie deve essere libera da 
olio, grasso e impurità, da scorie di laminazione poco aderenti, da ruggine, ver- 
nice e sostanze estranee (vedi nota 2 di 4.1). Vedi le fotografie B St 2, C St 2 e 
D St 2.  

St 3 Pulitura molto accurata trarnite utensili 

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 St 3 et  D St 3. 

4.4 Pulitura a fiarnrna, FI 

La preparazione della superficie tramite pulitura a fiamma è designata dalle lettere (( FI D. 

NOTA - La pulitura a fiarnrna comporta una fase finale di spazzolatura a rnacchina per rirnuovere 
i detriti; con la spazzolatura a rnano non si ottiene una superficie adatta alla verniciatura. 

Prima della pulitura a fiamma, gli strati spessi di ruggine devono essere rimossi tramite 
scalpellatu ra. 
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Dopo la pulitura a fiamma, la superficie deve essere pulita tramite pulitura a macchina 
con spazzola metallica. 

FI Pulitura a fiamma 

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

5 Procedimento per la valutazione visiva delle superfici 
d ‘a c cia i o 

Esaminare la superficie d’acciaio alla luce del giorno O ad illuminazione artificiale equiva- 
lente, e paragonarla con le fotografie (vedi capitol0 61, ad occhio nudo. Piazzare la foto- 
grafia appropriata vicino e sullo stesso piano della superficie Che deve essere valutata. 

Per i gradi di arrugginimento, classificare valutando il grado peggiore. Per i gradi di pre- 
parazione, classificare secondo il grado più vicino a quello della superficie d‘acciaio (ve- 
di note l e 2). 

NOTE 

1 
colare di abrasivo, i seguenti fattori possono influenzare il risultato della valutazione visiva : 

In aggiunta al tipo del rnetodo di pulitura impiegato, ad esernpio sabbiatura con un tipo parti- 

a )  condizione iniziale della superficie d’acciaio Che sia diversa dai gradi standard di arruggini- 
rnento A, B, C e D ;  

b )  colore dell’acciaio ; 

c) 
materiale ; 

d) 

e) segni lasciati da utendi ;  

f )  illuminazione non uniforme; 

g) 

h) inclusione di abrasivi. 

2 Per superfici verniciate in precedenza e Che sono state preparate solo alto scopo di rinnovare la 
verniciatura, bisogna usare solarnente fotografie dei gradi di arrugginimento D e C (ad esernpio: 
D Sa 2112 oppure C Sa 2V2) per la valutazione visiva. La scelta (ad esernpio tra D Sa 2V2 e 
C Sa 21/21 dipende da1 grado di corrosione. 

zone di rugosità diverse, risultanti da corrosione differenziata O rirnozione non uniforme di 

irregolarità di superficie corne ad esernpio amrnaccature ; 

ornbreggiatura del profil0 di superficie causata dall‘angolo di getto dell’abrasivo ; 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


ltaliano ISO8501-1 : 1988 
Annex D Annexe D IlpHnorneHHe D 

6 Fotografie 

Ventotto fotografie di superfici d’acciaio di paragone sono riprodotte in appendice. 

Queste fotografie, Che non sono ingrandirnenti, sono riproduzioni ottenute con una 
tecnica speciale 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 per proteggerli con- 
tro eventuali graffiature. Le pagine di plastica non sono numerate e sono disposte nella 
sequenza rnostrata in figura. 

Quattro fotografie si riferiscono specificatamente ai gradi di arrugginirnento A, 6, C 
e D (vedi capitolo 3). 

Ventiquattro fotografie, da A Sa 21/2 a D FI, rappresentano i gradi di preparazione ot- 
tenuti tramite sabbiatura secca, utensili manuali O rneccanici O trarnite fiamma (vedi 
capitolo 4). Altri rnetodi, ad esernpio sabbiatura urnida, producono superfici Che pos- 
sono differire nell’aspetto, colore ecc., ma le fotografie possono essere usate per dare 
un’idea del grado di preparazione. 

Quattordici fotografie, da A Sa 21/2 a D Sa 3, mostrano superfici d’acciaio Che sono 
state sottoposte a sabbiatura con abrasivi contenenti sabbia di quarzo. L’us0 di questi 
abrasivi in locali Chiusi è vietato in rnolti paesi, a rneno Che vengano applicate misure di 
sicurezza molto severe. Per questa ragione vengono spesso usati abrasivi di tip0 (e  
colore) diverso per la sabbiatura secca. Questi abrasivi possono carnbiare I’aspetto 
della superficie, anche dopo una pulitura accurata. 

Non vi sono fotografie Che rappresentano A Sa 1, A Sa 2, A St 2 O A St 3 dato Che 
questi gradi di preparazione non sono ottenibili. Le fotografie esistenti sono sufficiente- . 
mente rappresentative. 
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Gradi di arrugginimento 

I taliano 

Gradi di preparazione 
Sabbiatura 

Pulitura con utensili manuali O meccanici 

B St 3 c St 3 DSt3 

Pulitura a fiarnrna 

B FI D FI 

Figura - Schema e sequenza degli esernpi fotografici rappresentativi 
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Preparaci6n de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos analogos - Evaluacion visual de la 
limpieza superficial - 

Parte 1 : 
Grados de oxidacion y de preparacion de las superficies de acero sin 
recubrir y de las superficies de acero después de eliminar totalmente 
los recubrirnientos anteriores 

O Introducci6n 
La eficacia de los recubrirnientos protectores de pintura y productos sirnilares aplicados 
al acero se ve significativarnente afectada por el estado de la superficie del acero en el 
rnornento previo a ser pintado. Los principales factores conocidos que influyen contra 
ésta eficacia son : 

a) 

b)  
y grasas; 

c) 

la presencia de oxido y cascarilla de larninacidn; 

la presencia de contarninantes de la superficie, tales corno sales, polvo, aceites 

el contorno de la superficie. 

Por tal rnotivo se han confeccionado las Norrnas lnternacionales I S 0  8501, IS0 8502 e 
I S 0  8503 para establecer rnétodos de evaluar dichos factores, rnientras que la 
IS0  8504 proporciona una orientacion sobre los rnétodos de preparacion disponibles 
para la lirnpieza de superficies de acero, con indicacion de la aptitud de cada uno de 
estos rnétodos para conseguir deterrninados niveles de lirnpieza. 

Estas norrnas internacionales no contienen recornendaciones respecto a los sisternas 
de recubrirniento protector que haya de aplicarse a la superficie del acero. Tarnpoco 
contiene recornendaciones en cuanto a la calidad de superficie requerida en diversas 
situaciones especificas, aun cuando la calidad de la superficie puede repercutir directa- 
mente sobre la eleccion del recubrirniento protector a aplicar y sobre su eficacia. 
Dichas recornendaciones se encuentran en otros docurnentos, tales corno normas 
nacionales y codigos de practicas. Correspondera a los usuarios de estas Norrnas lnter- 
nacionales asegurarse que las calidades estipuladas 

- Sean compatibles y apropiadas tanto para las condiciones arnbientales a las 
que ese acero esta expuesto corno para el sisterna de recubrirniento protector que 
se ernplee ; 
- puedan satisfacerse por la aptitud del procedirniento de lirnpieza especificado. 
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Las cuatro Normas lnternacionales mencionadas abarcan los siguientes temas referen- 
tes a la preparacion de superficies de acero : 

I S 0  8501 - Evaluacidn visual d e  l a  lirnpieza de l a  superficie; 

IS0  8502 - Ensayos para la evaluacion d e  la lirnpieza d e  la superficie; 

IS0  8503 - Caracteristicas d e  la  rugos idad d e  la superf ic ie d e  aceros decapados; 

I S 0  8504 - M 6 t o d o s  d e  preparacidn d e  la superficie. 

Cada una de estas Normas Internacionales se subdivide en partes distintas. 

En esta parte de la I S 0  8501 se identifican cuatro niveles (denominados “grados de 
oxidacion”) de la cascarilla de laminacion y de la oxidacion que suele presentarse sobre 
la superficie de aceros sin recubrir en estructuras y en la de aceros almacenados. Esta 
parte caracteriza asimismo ciertos grados de limpieza visibles (denominados “grados 
de preparacion”) 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. 
Estos niveles de limpieza visible se relacionan con los rnétodos corrientes de limpieza 
de la superficie que suelen emplearse antes de pintar. 

Esta parte de la I S 0  8501 esta destinada a ser una herramienta para la evaluacion visual 
de los grados de oxidacion y grados de preparacion. Contiene 28 ejemplos fotograficos 
tipicos. 

NOTAS 

1 Veinticuatro de estas fotografias proceden de la norma sueca SIS 05 59 00-1967, Normas 
pictograficas de preparacidn de superficies para pintar superficies de acero, la cual queda 
reernplazada por esta parte de la I S 0  8501 (véase Anexo Al .  Las cuatro restantes proceden de la 
norma alemana DIN 55 928, Parte 4, Suplernento 1 (Agosto 19781, Proteccidn anticorrosiva de 
estructuras de acero mediante recubrimientos orgiinieas y metdlicos; preparacidn y ensayos de 
superficies; normas fotograficas. 

La SIS 05 59 O0 tue originalmente desarrollada por el Institut0 Sueco de la Corrosion en coopera- 
cion 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 (19671, 
AS 1627, Parte 9 (1974), ASTM D 2200-67 (1980) y SSPC-Vis 1-82 T. Existen, ademhs otras nor- 
mas con una disposition similar, por ejemplo la JSRA SPSS-1975, per0 cuya utilizaci6n est:! 
menos extendida y por ello no se han tenido en cuenta. 
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Las razones para adoptar los elernentos esenciales de la SIS 05 59 00, incluyendo su forrnato, 
son las siguientes : 

a) la SIS 05 59 O0 se utiliza ya rnundialrnente ; 

b )  la creacion de un juego totalrnente nuevo de fotografias resultaria costosa sin que intro- 
dujese forzosamente las correspondientes ventajas ; 

c) los docurnentos anteriores y actuales relativos a este sisterna ya establecido en grados de 
oxidacion y grados de preparacion podria seguir usandose en el futuro sin necesidad de 
enrniendas y sin confusion posible; 

d)  el tarnafio A5 (de bolsillo) es de facil rnanejo y susceptible de consulta "in situ" 

Esta parte de la I S 0  8501 representa una ligera arnpliacion de ediciones anteriores de la 
SIS 05 59 O0 en cuanto que es tarnbién aplicable a superficies que representan residuos de pin- 
tura adherida y otras rnaterias extrafias aparte de la cascarilla de larninacion y el oxido. 

2 Esta parte de la I S 0  8501 incluye el texto en los tres idiornas oficiales de la ISO, a saber, 
inglés, francés y ruso. Tarnbién incluye los siguientes anexos donde figura el texto equivalente en 
otros idiornas, publicados bajo la responsabilidad del respectivo organisrno indicado : 

Anexo A : Sueco (SIS : este texto es la edicion 1988 de la norma sueca SS 05 59 00) 
Anexo B : Alernan (DIN) 
Anexo C : Holandés ("1) 
Anexo D: Italian0 (UNI) 
Anexo E: Espafiol (AENOR) 
Anexo F :  Portugués (IPQ) 
Anexo G : Arabe (ASMO) 
Anexo H : Japonés (JISC) 
Anexo I : Chino (CSBS) 

1 Objeto y campo de aplicaci6n 

Esta parte de la I S 0  8501 establece una serie de grados de oxidacion y grados de pre- 
paracion 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 O mecanico 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, especialmente los métodos de limpieza por 
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chorreado, en cas0 de quel el material fuese de suficiente espesor corno para resistir la 
deforrnacion causada por el impacto de las particulas abrasivas O los efectos del 
raspado rnecanico. 

Esta parte de la IS0 8501 es tarnbién aplicable a superficies de acero que presentan 
residuos firmemente adheridos de pintura U otras materias extraRas (véase la nota 2 
en 4.1 ) aparte de la cascarilla residual de laminacion. 

NOTA - Los grados de preparacion de superficies de acero pintadas con anterioridad, de las que 
se haya eliminado solo parcialmente la Capa de pintura, constituyen el objeto de la IS0 8501-2. 

Deterrnina la limpieza de la superficie en funcion de su apariencia visual. En muchos 
casos ésto es suficiente para la finalidad perseguida, per0 tratandose de recubrirnientos 
que puedan ser expuestos a ambientes agresivos, corno son la inmersion en agua y 
condiciones de condensacion permanente, debera procederse a ensayos en cuanto a 
sales solubles y otros contaminantes invisibles sobre una superficie visualmente lirnpia, 
utilizando rnétodos fisicos y quimicos que constituyen la materia de las diversas partes 
de la IS0 8502. Las caracteristicas de rugosidad de la superficie deben tarnbién consi- 
derarse con referencia a la IS0 8503. 

2 Referencias 

I S 0  8501-2, Preparacidn de superficies de acero antes de la aplicacidn de pinturas O 
productos sirnilares - Evaluacidn visual de la lirnpieza de la superficie - Parte 2: Gra- 
dos de preparacidn de superficies de acero anteriorrnente recubiertas, después de la 
eliminacidn parcial del recubrimiento previo. ' 
I S 0  8502, Preparacidn de superficies de acero antes de la aplicacidn de pinturas O pro- 
ductos similares - Ensayos para la evaluacidn de la lirnpieza de la superficie. ') 

IS0  8503, Preparacidn de superficies de acero antes de la aplicacidn de pinturas O pro- 
ductos similares - Caracteristicas de la rugosidad de las superficies de acero 
decapadas. 

I S 0  8504, Preparacidn de superficies de acero antes de la aplicacidn de pinturas O pro- 
ductos similares. - Métodos de preparacidn de las superficies. 

- Parte 2 : Decapado. ' 1  

- Parte 3 : Lirnpieza manual y rnecanica.1' 

1) Pendiente de publicacibn. 
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3 Grados de oxido 
Se especifican cuatro grados de oxido, denominados A, B, C y D, respectivamente. 
Estos grados vienen definidos por descripciones escritas junto con ejemplos fotografi- 
cos representativos (véase capitulo 6 ) .  

A 

B 

C 

Superficie de acero recubierta en gran medida por cascarilla de laminacion adhe- 
rida, per0 con poco O nada de oxido. 

Superficie de acero con oxido incipiente y de la que ha empezado a exfoliarse la 
cascarilla de laminacion. 

Superficie de acero cuya cascarilla de laminacion ha desaparecido por accion del 
oxido, O que puede eliminarse raspando, per0 con algunas picaduras visibles a 
simple vista. 

Superficie de acero cuya cascarilla de laminacion ha desaparecido por accion del 
oxido y en la que se ven a simple vista numerosas picaduras. 

D 

4 Grados de preparacion 

4.1 Generalidades 

Se especifican cierto nljmero de grados de preparacion, con indicacion del rnétodo de 
preparacion de la superficie y el grado de limpieza. Los grados de preparacion se defi- 
nen (véanse 4.2, 4.3 y 4.4) mediante descripciones escritas de la apariencia de la super- 
ficie tras la operacion de limpieza, junto con ejemplos fotograficos representativos 
lvéase capitulo 6 ) .  

Cada grado de preparacion se designa por las letras correspondientes "Sa", "St" O 
"FI", que indican el tipo de método de limpieza utilizado. La cifra subsiguiente, en cas0 
de aparecer, sefiala en que grado se halla limpia de cascarilla de laminacion, de oxido y 
de anteriores recubrimientos. 

Las fotografias se identifican por el grado original de oxido, antes de su limpieza y la 
designacion del grado de preparacion, por ejemplo B Sa 21/2. 

NOTAS 

1 El térrnino "rnaterias extrafias" ernpleado en 4.2, 4.3 y 4.4 puede abarcar sales hidrosolubles y 
residuos de soldadura. Estos contarninantes pueden no ser elirninados totalrnente de la superficie 
rnediante chorreado en seco, raspado manual O rnecanico, O flameado, en ese cas0 puede utili- 
zarse el chorreado en hlirnedo. 

2 La cascarilla de laminacion, el oxido, O la pintura se consideran como poco adheridas si 
pueden desprenderse rnediante una espatula rorna. 
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Espa Aol 

4.2 Decapado. Sa 

La preparacion de la superficie mediante decapado se designa por las letras "Sa". 

En cas0 de haber capas gruesas de oxido, deberan eliminarse éstas antes del deca- 
pado. También deberan eliminarse todos los residuos de aceite, grasa y suciedad 
visibles. 

Tras el decapado, se limpiara la superficie para retirar polvo y particulas sueltas. 

NOTA - Para una descripcion de \os métodos de preparacion de superficie por decapado. 
incluyendo el tratamiento antes y después del decapado, véase la I S 0  8504-2. 

Sa 1 Decapado ligero 

Examinada sin aumentos, la superficie debe estar exenta de aceite, grasa y 
suciedad visibles, asi como de cascarilla, oxido, capas de pintura y materias 
extrafias que presentan una escasa adherencia (véase la nota 2 en 4.1). Véanse 
fotografias B Sa 1, C Sa 1 y D Sa 1 .  

Sa 2 Decapado intenso 

Examinado sin aumentos, la superficie debera estar exentg de aceite, grasa y 
suciedad visibles, as; como de la mayor parte de la cascarilla, oxido, capas de 
pintura y materias extrafias. Las posibles impurezas residuales deberan estar fir- 
memente adheridas (véase la nota 2 en 4.1 I .  Véanse fotografias B Sa 2, C Sa 2 
y D Sa 2. 

Sa 2112 Decapado a fondo 

Examinada sin aumentos, la superficie debera estar exenta de aceite, grasa y 
suciedad visibles, asi como de cascarilla, bxido, capas de pintura y materias 
extrafias. Posibles trazas remanentes de contaminaci6n deberan presentarse 
solo como ligeras manchas a modo de puntos O franjas. Véanse fotografias 
A Sa 2112, B Sa 2112, C Sa 2112 y D Sa 2112. 

Sa 3 Decapado hasta dejar el acero visualrnente lirnpio 

Examinada sin aumentos, la superficie debera estar exenta de aceite, grasa y 
suciedad visibles, asi como estar exenta de cascarilla, bxido, capas de pintura y 
materias extrafias. Debera tener un color metalico uniforme. Véanse fotografias 
A Sa 3, B Sa 3, C Sa 3 y D Sa 3. 
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4.3 

La preparacion de la superficie por raspado manual O mecanico, tal como rasqueteado 
con cepillo de acero O cepillo mecanico, O amolado, se designa por las letras "St". 

Raspado manual O mecanico, St 

Antes del raspado manual O mecanico deberan picarse las posibles capas de oxido 
hasta ser retiradas. Asimismo deberan eliminarse el aceite, grasa y suciedad visibles. 

Después del raspado manual O mecanico, la superficie debera limpiarse para retirar 
polvo y particulas sueltas. 

NOTAS 

1 Para una descripcion de los rnétodos de preparacion de superficies por raspado manual O 
rnecanico, incluyendo el tratarniento antes y después del raspado manual O rnecanico, véase la 
I S 0  8504-3. 

2 
para la pintura. 

El grado de preparacion St 1 no se incluye, ya que corresponder;a a una superficie inadecuada 

St 2 

Examinada sin aumentos, la superficie debera estar exenta de aceite, grasa y 
suciedad visible, asi como de cascarilla, oxido, capas de pintura y materias 
extraRas que presenten una escasa adherencia (véase la nota 2 en 4.1 1. Véanse 
fotografias B St 2, C St 2 y D St 2. 

Raspado manual O mec6nico intenso 

St 3 

lgual que el St 2 per0 la superficie debe tratarse mucho mas intensamente para 
proporcionar un brillo metalico procedente de la superficie metalica. Véanse 
fotografias B St 3, C St 3 y D St 3. 

Raspado manual O mecanico a fondo 

4.4 Flameado, FI 

La preparacion de superficies mediante flameado se designa por las letras "FI". 

NOTA - La lirnpieza rnediante flarneado cornprendera un raspado final con capillo de acero de 
accionarniento rnecanico, para elirninar los productos del proceso de lirnpieza ; los cepillos 
rnanuales de plias de acero no proporcionan una superficie satisfactoria para la pintura. 

Antes del flameado deberhn eliminarse posibles capas gruesas de oxido picandolas. 
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Después del flameado debera limpiarse la superficie rnediante cepillo de acero de accio- 
namiento mecanico. 

FI Flameado 

Examinada sin aumentos, la superficie debera estar exenta de cascarilla, oxido, 
capas de pintura y materias extraiïas. Posibles residuos remanentes deberan 
presentarse unicamente en forma de un Cambio de color de la superficie 
(matices de diversos colores). Véanse fotografias A FI, B FI, C FI y D FI. 

5 
del acero 

Procedimiento para la evaluaci6n visual de la superficie 

Examinese la superficie del acero, O bien con buena luz diurna difusa, O con una ilumi- 
nacion artificial equivalente, y comparese a simple vista con cada una de las fotografias 
(véase el capitulo 6). Coloquese la fotografia correspondiente al lado y en el mismo 
plano de la superficie del acero que deba evaluarse. 

Si se trata de grados de oxido, tomese como evaluacion el peor grado observado. Si se 
trata de grados de preparacion, tomese como evaluaci6n el grado mas proximo en apa- 
riencia al de la superficie del acero (véanse las notas 1 y 2). 

NOTAS 

1 Aparte del tip0 de método de limpieza utilizado, por ejemplo decapado en sec0 utilizando una 
deterrninada clase de abrasivo, el resultado de la evaluacion visual puede venir influenciado por 
los siguientes factores : 

a) estado inicial de la superficie de acero, distinto al de alguno de los grados norrnalizados 
de oxido A, E, C y D; 

b)  color del propio acero ; 

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

d) irregularidades en la superficie, tales corno abolladuras; 

e) huellas producidas por herramientas; 

f )  ilurninacion desigual ; 

g) sombreado del contorno de la superficie, causado por una proyeccion oblicua del 
abrasivo ; 

h) inclusion de granos de abrasivo. 
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2 Tratandose de superficies pintadas anteriormente que hayan sido preparadas para el repin- 
tado, solo se usaran, para la evaluacion visual, fotografias con designaciones D O C del grado de 
oxido (por ejemplo : entre la D Sa2’h y la C Sa 2Vz) dependera de la extension de las picaduras 
de oxido. 

6 Fotografias 

Se adjuntan 28 ejemplos fotograficos representativos para comparacion con la superfi- 
cie de acero. 

Estas fotografias, que no han sido ampliadas, son copias reproducidas por una técnica 
especial imprimiendo el color al dorso de peliculas de plastico. Para evitar que los ejem- 
plares se rayen, se han intercalado hojas de pape1 entre la pelicula de plastico. Para 
facilitar su confeccion, las peliculas de plhstico no Ilevan el nljmero de pagina. Para 
mayor comodidad de utilizacion se han dispuesto las fotografias en el orden que se 
muestra en la figura. 

Cuatro de la fotografias se refieren concretamente a los grados de oxidacion A, 8, C 
y D lvéase capitulo 3). 

Veinticuatro de las fotografias, de la A Sa 21/2 y la D FI, se refieren concretamente a 
los grados de preparacion conseguidos por decapado en seco, raspado manual O 
mecanico, asi como por el flameado (véase capitulo 4). Otros métodos, tales como el 
decapado con agua, producen superficies que pueden de todos modos utilizarse para 
dar una indicacion del grado de preparacion. 

Catorce de las fotografias, de la A Sa 2V2 a la D Sa 3, muestran superficies de acero 
sometidas a decapado en sec0 con abrasivos que contienen arena de cuarzo. El empleo 
de tales abrasivos en espacios cerrados esta prohibido en muchos paises, except0 bajo 
condiciones estrictamente controladas. Por este motivo, 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 aspect0 distinto de la superficie, incluso después de una minu- 
ciosa limpieza mediante decapado de la superficie. 

No hay fotografias representativas al A Sa 1, A Sa 2, A St 2 y A St 3 debido a que 
estos grados de preparacion no son alcanzables, y a que las fotografias existentes son 
suficientemente indicativas. 
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Grados de dxido 

Grados de preparaci6n 
Decapado 

D Sa 3 

Raspado manual O 

B St 3 

Flameado 

mecAniCo -- 

Figura - Distribucion y secuencia de los ejemplos 
representativos que se adjuntan 

fotograficos 
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Preparacao de superficies de aco antes da aplicacZio 
de tintas e produtos sirnilares - AvaliacBo visual da lirnpeza 
de superficies - 

Parte 1 : 
Graus de enferrujamento e graus de preparac3o de superficies de 
aco Sem revestimento e de superficies de aco apos remoc20 total de 
camadas de revestimento pré-existentes 

O IntroducZio 

O cornportarnento dos revestirnentos por pintura e sirnilares aplicados sobre O aco e 
significativarnente afectado pelo estado das Superficies irnediatarnente antes da 
aplicacBo da tinta. Os principais factores conhecidos que influenciarn essa eficacia 
SBO : 

a) 
b) a presenca de contaminantes de superficie, tais corno, poeiras, oleos e 
gorduras ; 

c) O perfil da superficie. 

a presenca de ferrugern e de calarnina ; 

As Norrnas Internacionais IS0 8501, IS0 8502 e IS0 8503, forarn elaboradas para for- 
necerern rnétodos para avaliacBo destes factores, enquanto que a I S 0  8504 fornece 
directivas sobre os métodos de preparacio que podem ser utilizados para a lirnpeza de 
superficies de aco, indicando a capacidade de cada urn deles para atingir os niveis de 
lirnpeza especificados. 

Estas Norrnas lnternacionais nBo contêrn recornendacaes quanto aos sisternas de pin- 
tura a aplicar sobre as superficies de aco. NBo contêrn tambérn, recornendacaes 
quanto a exigências de qualidade das superficies para situacdes especificas, ernbora a 
qualidade da superficie possa ter urna influência directa na escolha do esquema de pin- 
tura a ser aplicado e no seu cornportarnento. Podern encontrar-se tais recornendacaes 
noutros documentos, corno Normas nacionais e codigos de boa pratica. Convira que 
os utilizadores destas Norrnas lnternacionais se assegurern que as qualidades especi- 
ficadas 

- 
estara exposto corno para O esquerna de pintura a ser usado; 
- 

si0 cornpativeis e apropriadas, tanto para as condicBs arnbientais a que O aco 

estBo compreendidas na capacidade do rnétodo de lirnpeza especificado. 
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As quatro Normas Internacionais acima referidas ocupam-se dos seguintes aspectos 
de preparaciio de superficies de aco : 

IS0  8501 - Avaliaçâo visual da lirnpeza de superficies; 

IS0  8502 - Ensaios para avaliaçgo da lirnpeza de superficies; 

IS0  8503 - Caracteristicas da rugosidade de superficies de aco decapadas por 
projecçSo de abrasivos ; 

IS0 8504 - Métodos de preparaç3o de superficies. 

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

Esta parte da IS0 8501 identifica quatro niveis (designados corno ccgraus de enferruja- 
mento))) de calamina e de ferrugem que s80 normalmente encontrados em superficies 
de aco sem revestimento ja em obra e em aco armazenado. ldentifica também determi- 
nados graus de limpeza avaliada visualmente (designados corno ccgraus de 
preparaciio))), apos a preparaciio das superficies de aco niio revestidas e das superfi- 
cies de aco apos remociio total dos revestimentos pré-existentes. Estes niveis de lim- 
peza visuais estiio relacionados com os métodos habituais de limpeza de superficies 
que siio utilizados antes da pintura. 

Esta parte da I S 0  8501 destina-se a constituir um instrument0 para a avaliaciio visual 
de graus de enferrujamento e de graus de preparaciio. lnclui 28 exemplos fotograficos 
representativos. 

NOTAS 

1 Vinte e quatro dessas fotografias têrn corno origern a Norma sueca SIS 05 59 00-1967, 
Padrdes tipograficos de preparaçso de superficies para pintura de superficies de aço, que e anu- 
lada e substituida pelo presente docurnento (ver Anexo A).  As outras quatro fotografias tBrn 
corno origern a Norrna alem3 DIN 55 928, parte 4, suplernento 1 (Agosto de 1978), ProtecçJo de 
estruturas de aço contra a corrosJo por revestimentos orgânicos e metalicos; preparaçao e 
exame de superficies; padrdes fotogrcificos. 

Originalmente, a SIS 05 59 O0 foi elaborada pelo ((Swedish Corrosion Institute)), em cooperaçlo 
corn a ((American Society for Testing and Materials)) (ASTM) e O ((Steel Structures Painting 
Councils (SSPC), dos EUA. Existe urn certo nurnero de Normas Nacionais baseadas na 
SIS 05 59 00, corno a DIN 55 928, parte 4 (1977), TGL 18730/02 (19771, DS 2019 (19671, 
AS 1627, parte 9-1974, ASTM D 2200-67 (19801 e SSPC-Vis 1-82 T. Além disso, existem outras 
normas que têm uma disposiçlo similar, a JSRA SPSS-1975, por exemplo, mas que n l o  slo t l o  
arnplamente utilizadas e, em consequência, n l o  foram tomadas em consideraczo. 
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Os rnotivos que levararn a adoptar os elernentos essenciais da SIS 05 59 00, incluindo O seu for- 
rnato, slo os seguintes : 

a) a SIS 05 90 O0 ja é utilizada à escala rnundial ; 

b i  a criacIo de urna série cornpletarnente nova de fotografias seria dispendiosa e n l o  iria 
necessariamente introduzir rnelhorarnentos significativos ; 

c) os docurnentos anteriores e actuais relacionados corn este sisterna ja estabelecido de 
graus de enferrujarnento e graus de preparaczo podergo continuai a ser usados futurarnente 
sern emendas e Sem confuslo ; 

d)  a dimensso A5 (de bolso) é facil de rnanusear e é facil consulta ern locais de trabalho 

Esta parte da I S 0  8501 representa urna ligeira arnpliaczo do ârnbito das edic6es anteriores da 
SIS 05 59 O0 na rnedida ern que é aplicavel tarnbén a superficies que apresentarn residuos de pin- 
tura aderente e outros rnateriais estranhos, alérn de calarnina e ferrugern. 

2 Este document0 contérn O texto da IS0 8501-1 nas três linguas oficiais da ISO, a saber, 
inglês, francês e russo. Contérn ainda os anexos seguintes que apresentarn O texto equivalente 
ern outras linguas, publicados sob a responsabilidade dos respectivos organisrnos indicados : 

Anexo A : Sueco (SIS : O texto é a ediçBo de 1988 da Norrna sueca SS 05 59 00) 
Anexo B : AlernBo (DIN) 
Anexo C : Holandês ("1) 
Anexo D : ltaliano (UNI) 
Anexo E : Espanhol (AENOR) 
Anexo F :  Português (IPQ) 
Anexo G : Arabe (ASMO) 
Anexo H : Japonês (JISC) 
Anexo J : Chinês (CSBS) 

1 
Esta parte da I S 0  8501 especifica uma série de graus de enferrujamento e graus de 
preparacio de superficies de aco (ver artigos 3 e 4, respectivamente). Os varios graus 
si0 definidos por textos descritivos, acornpanhados de fotografias que $0 exemplos 
representativos dentro dos limites de tolerância para cada um dos graus, tal como é 
descrito no texto. 

Objectivo e campo de aplicac2o 

E aplicavel a superficies de aco laminado a quente, preparadas para pintura por méto- 
dos como a lirnpeza por projeccio de abrasivo (decapagem a jacto abrasivo), limpeza 
com ferramentas manuais e rnecânicas, e lirnpeza 8 charna, ernbora estes métodos 
raramente conduzam a resultados comparaveis. Estes métodos destinam-se essencial- 
mente, a ser aplicados ao aco larninado a quente, mas os métodos de limpeza por 
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projeccio de abrasivo, em particular, podem também ser igualmente utilizados no aco 
laminado a frio de espessura suficiente para suportar quaisquer deformacaes provoca- 
das pelo impact0 do material abrasivo ou pelos efeitos de limpeza por meios mecânicos. 

Esta parte da I S 0  8501 é também aplicavel às superficies de aco que apresentam resi- 
duos de tinta fortemente aderentes e outras matérias estranhas (ver nota 2 de 4.11, 
além de residuos de calamina. 

NOTA - Os graus de preparaczo de superficies de aco previarnente pintadas, apos a rernoclo 
localizada do revestirnento por pintura, constituern O terna da I S 0  8501-2. 

Esta mesma parte, estabelece uma relacio entre a limpeza da superficie e a sua aparên- 
cia visual. Em muitos casos esta relacso é suficiente, mas para revestimentos suscepti- 
veis de exposic50 a condicbes de ambiente particularmente severas, tais como a 
imersio em agua e a condensac5o continua, deve ser considerada a possibilidade de 
realizacio de ensaios para determinar a presenca de sais solljveis e outros contaminan- 
tes invisiveis numa superficie aparentemente limpa à vista desarmada, utilizando méto- 
dos fisicos e quimicos que serio objectivo das varias partes da IS0 8502. As caracteris- 
ticas de rugosidade da superficie devem ser igualmente consideradas por referência à 
I S 0  8503. 

2 Referências 

I S 0  8501-2, Preparaciio de superficies de aço antes da aplicaciio de tintas e produtos 
similares - Avaliaçzo visual da limpeza de superficies - Parte 2: Graus de preparaciio 
de superficies de aco previamente revestidas apos rernociio localizada de revestimen- 
tos pré-existentes. 11 

I S 0  8502, Preparaciio de superficies de aco antes da aplicaciio de tintas e produtos 
similares - Ensaios para avaliacZo da limpeza de superficies. 

IS0 8503, Preparaçso de superficies de aço antes da aplicaçso de tintas e produtos 
sirnilares - Caracteristicas de rugosidade de superficies de aço submetidas a lirnpeza 
por projecçt7o de abrasivo ldecapagern a jacto abrasivo). 

I S 0  8504, Preparaciio de superficies de aço antes da aplicaciio de tintas e produtos 
similares - Métodos de preparaczo de superficies 

- Parte 2 : Limpeza por projecçSo de abrasivo ldecapagem a jacto abrasivo). l )  

- Parte 3 : Limpeza corn ferramentas manuais e mecânicas. ’ 1  

1)  A Dublicar. 
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3 Graus de enferrujamento 

S8o especificados quatro graus de enferrujarnento, designados por A,  B, C e D, res- 
pectivarnente. Os graus de enferrujarnento si0 definidos por textos descritivos, junta- 
mente corn exernplos fotograficos representativos (ver artigo 6). 

A 

6 

C 

Superficie de aco extensarnente coberta corn calarnina aderente, mas corn 
pouca, ou nenhurna ferrugern. 

Superficie de aco corn inicio de enferrujarnento e da qual cornecou a soltar-se 
calarnina. 

Superficie de aco na qual a calarnina deu ja lugar em grande parte ao enferruja- 
rnento, podendo a restante ser retirada por raspagern, mas corn ligeira formac8o 
de picadas visiveis a olho nu. 

Superficie de aco na qual a calarnina desapareceu por accio do enferrujarnento 
e na qual urna consideravel corros8o por picadas é visivel a olho nu. 

D 

4 Graus de preparacilo 

4.1 Generalidades 

S8o especificados varios graus de preparacio, indicando O rnétodo de preparacio da 
superficie e O grau de lirnpeza. Os graus de preparacio s80 definidos (ver 4.2, 4.3 e 4.4) 
por rneio de textos que descrevern O aspectos da superficie apos a operac8o de 
lirnpeza, juntarnente corn exernplos fotograficos representativos (ver artigo 6). 

Cada urn dos graus de preparaczo é designado pelas tetras (( Sa )), (( St )) ou (( FI D, res- 
pectivarnente, que indicarn O tipo de rnétodo de lirnpeza utilizado. O nurnero seguinte, 
se O houver, indica O grau de lirnpeza referente a calarnina, a ferrugern e a revesti- 
rnentos pré-existentes. 

As fotografias s80 designadas pelo grau de enferrujarnento original, antes da lirnpeza, 
e a designacio do grau de preparacio, por exernplo, 6 Sa 2V2. 

NOTAS 

1 O terrno (( matéria estranha )) usado ern 4.2, 4.3 e 4.4, pode incluir sais soluveis ern agua e resi- 
duos de solda. Estes contarninantes n l o  podern ser totalrnente rernovidos da superficie por rneio 
de decapagern a seco, lirnpeza corn ferrarnentas rnanuais e rnecànicas ou lirnpeza a charna; 
devera ser utilizada a lirnpeza corn jacto hurnido (decapagern hurnida). 

2 A calamina, a ferrugern ou O revestirnento por pintura s%o considerados de fraca ou baixa ade- 
rência quando podern ser rernovidos por levantarnento corn urna vulgar esphtula de vidraceiro. 
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4.2 

A preparacgo da superficie por projecc20 de abrasivo é designada pela letras (( Sa N, 

Lirnpeza por projecclo de abrasivo, Sa 

Antes da projecc30 de abrasivo, todas as camadas espessas de ferrugem devergo ser 
removidas por martelagem. Do mesmo modo, oleo, gorduras e sujidades visiveis, 
devem também ser removidos. 

Apos a limpeza por projecc20 de abrasivo, dever20 remover-se da superficie as poeiras 
e particulas soltas. 

NOTA - Para descriç30 dos rnétodos de preparacso de superficies por lirnpeza por projecçlo de 
abrasivo, incluindo tratamento anterior e posterior às operacdes de lirnpeza propriarnente ditas, 
ver I S 0  8504-2. 

Sa 1 Lirnpeza ligeira por projecclo de abrasivo 

Quando examinada a olho nu, a superficie deve estar isenta de oleos, gorduras e 
sujidades visiveis, e de calamina, ferrugem, tinta e matérias estranhas de fraca 
aderência (ver nota 2 de 4.1). Ver fotografias B Sa 1, C Sa 1 e D Sa 1. 

Sa 2 Lirnpeza cuidada por projecclo de abrasivo 

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

Sa 21/2 Lirnpeza rnuito cuidada por projecclo de abrasivo 

Quando examinada a olho nu, a superficie deve estar isenta de oleo, gorduras e 
sujidade visiveis, e também de calamina, ferrugem, tinta e matérias estranhas. 
Quaisquer residuos remanescentes de contarninaçao devem aparecer somente 
como ligeiras marcas sob a forma de manchas ou riscas. Ver fotografias 
A Sa 2112, 0 Sa 2112, C Sa 2112 e D Sa 2712. 

Sa 3 Lirnpeza a metal branco por projecclo de abrasivo 

Quando examinada a olho nir, a superficie deve estar isenta de oleo, gordura e 
sujidade visiveis, e também de calamina, ferrugem, tinta e matérias estranhas. 
Deve apresentar uma car methlica uniforme. Ver fotografias A Sa 3, B Sa 3, 
C Sa 3 e D Sa 3. 
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4.3 Lirnpeza corn ferramentas rnanuais e rnecânicas, St 

A preparaczo de superficies por meio de limpeza com ferramentas manuais e mecâni- 
cas, como a raspagem, a escovagem com escovas ou discos, é designada pelas 
letras (( St D. 

Antes da limpeza com ferramentas manuais e mecânicas, todas as camadas espessas 
de ferrugem deverzo ser removidas por martelagem. Do mesmo modo, oleo, gorduras 
e sujidade visiveis devem também ser removidos. 

Apos a limpeza com ferramentas manuais e mecânicas, a superficie devera ser limpa 
das poeiras e fragmentos soltos. 

NOTAS 

1 Para descriclo de rnétodos de preparaclo de superficies por rneio de lirnpeza corn ferrarnen- 
tas rnanuais e rnecânicas, incluindo tratarnento anterior e posterior às operaçaes de limpeza pro- 
priamente ditas, ver I S 0  8504-3. 

2 
para pintura. 

O grau de preparaclo St 1 n l o  foi incluido, porque corresponderia a uma superficie irnpropria 

St 2 

Quando examinada a olho nti, a superficie deve estar isenta de oleo, gordura e 
sujidade visiveis, e também de calamina, ferrugem, tinta e matérias estranhas de 
fraca aderência (ver nota 2 de 4.1). Ver fotografias B St 2, C St 2 e D St 2. 

Lirnpeza cuidada corn ferramentas rnanuais e rnecânicas 

St 3 Lirnpeza rnuito cuidada corn ferramentas rnanuais 
e rnecânicas 

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 
B St 3, C St 3 e D St 3. 

4.4 Lirnpeza a charna, FI 

A preparaczo da superficie por meio de limpeza à charna é designada pelas letras (( FI D. 

NOTA - A lirnpeza à charna inclui urna operaçlo mecânica de lirnpeza final corn escova de 
ararne para elirninar os produtos da operaçlo de lirnpeza à charna ; a utilizaclo manual de escovas 
de ararne n l o  perrnite obter urna superficie satisfatoria para aplicaclo de pintura. 
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Antes da limpeza 8 chama, todas as camadas espessas de ferrugem deverso ser remo- 
vidas por martelagem. 

Apos a limpeza à chama, a superficie sera limpa mecânicamente corn escova de arame. 

FI Limpeza à chama 

Quando examinada a olho nu, a superficie deve estar isenta de calamina, ferru- 
gem, tinta e matérias estranhas. Quaisquer residuos remanescentes devem 
aparecer somente corno uma descoloracso da superficie (matizes de cores dife- 
rentes). Ver fotografias A FI, B FI, C FI e D FI. 

5 Procedimento para avaliacgo visual de superficies de aco 

Examinar a superficie de aço a olho nu, ou B Iuz do dia, difusa, ou corn iluminacso arti- 
ficial equivalente, e comparar corn cada uma das fotografias (ver artigo 6). Colocar a 
fotografia apropriada junto, e no mesmo plano, da superficie de aco a avaliar. 

Para graus de enferrujamento, registar O padrao fotografico mais desfavoravel. Para 
graus de preparacso, registar O padrso fotografico mais proximo do da superficie do 
aco. 

NOTAS 

1 Alérn do tip0 de rnétodo de limpeza utilizado, por exernplo a lirnpeza por projecclo de abra- 
sivo sec0 com urn tipo particular de abrasivo, os seguintes factores podern influènciar O resultado 
da avaliaclo visual : 

al 
A, 8, C e O; 

b) 

c) 
rernoclo n l o  uniforme do material ; 

d) 

e) rnarcas causadas pelas ferramentas; 

f )  ilurninaclo n l o  uniforme; 

g) 

h) gr los de abrasivo incrustados. 

outro estado inicial da superficie de aco. alern dos graus norrnalizados de enferrujarnento 

a propria côr do aço; 

zonas de rugosidade diferente, resultantes de ataques irregulares de corroslo ou de 

irregularidades de superficie, tais corno rnossas e sulcos; 

sombreados no perfil da superficie causados por projecclo obliqua do abrasivo; 
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2 Nas superficies previarnente pintadas e que foram preparadas para urna nova repintura, 
devern ser usadas para a aval iaclo visual, unicarnente fotografias corn designacôes de graus de 
enferrujarnento D ou C (por exernplo: D Sa27iz ou C Sa 21/21, A escolha (por exemplo, entre 
D Sa 21/2 e C Sa 21/21 depende do grau de corroslo por picadas da superficie. 

6 Fotografias 

SBo apresentadas em anexo vinte e oito fotografias de exemplos representativos para 
comparacso corn as superficies de aco a avaliar. 

Estas fotografias, que n8o si50 ampliadas, $0 copias que foram reproduzidas por uma 
técnica especial pela qual a impress20 a cores é aplicada no verso de folhas de plastico. 
Para impedir que os espécimes sejam riscados, sâo inseridas folhas de papel entre as 
camadas de plastico. Para facilitar a fabricaczo, as folhas de plastico nzo contêm qual- 
quer numeraczo de paginas. Para facilitar a utilizaczo, as fotografias foram dispostas 
pela ordem indicada na figura. 

Quatro fotografias ilustram especialmente os graus de enferrujarnento A, 6, C e D (ver 
artigo 3). 

Vinte e quatro fotografias, de A Sa 21/27 a D FI, dizem respeito especificamente aos 
graus de preparaczo obtidos por projeccâo de abrasivo seco, limpeza com ferramentas 
manuais e mecânicas e limpeza à chama (ver artigo 4). Outros métodos, como a lim- 
peza a jacto humido (decapagem humida), produzern superficies que podem diferir em 
aparência, côr, etc., mas as fotografias podem ainda ser usadas para indicar O grau de 
preparacâo. 

Catorze fotografias, de A Sa 21/27 a D Sa 3, apresentam superficies de aco que forarn 
submetidas a limpeza a jacto sec0 com abrasivos contendo areia de quartzo. A 
utilizaczo deste tipo de material abrasivo em areas fechadas é proibida em muitos 
paises, except0 em condiCaes estritamente controladas. Por conseguinte, abrasivos de 
outros tipos (e, portanto, de outras cores) sâo muitas vezes usados em limpeza por 
projeccâo de abrasivo. Estes abrasivos podem produzir urn aspect0 diferente de super- 
ficie, mesmo apos uma lirnpeza muito cuidadosa. 

Nâo existem fotografias representando A Sa 1, A Sa 2, A St 2 ou A St 3, porque 
estes graus de preparacâo nso podem ser atingidos e as fotografias existentes SSO sufi- 
cientemente explicitas. 
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Po rtu g u ês 

Graus de enferrujamento 

.- 
e 

Graus de preparacgo 
Limpeza por projecclo de abrasivo 

D Sa 3 

Limpeza corn ferramentas rnanuais e mecânicas 

Limpeza à chama 

1 I 

Figura - Disposiclo e sequência dos exemplos fotograficos 
representativos em anexo 

92 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


ISO8501-1 : 1988 
Annex G Annexe G IlpHnoxeHHe G 

4 9  

93 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


ISO8501-1 : 1988 
Annex G Annexe G IlpHnoxeHHe G 

49 

94 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


IS0  8501-1 : 1988 
Annex G Annexe G npHnomeHHe G 

4 9  

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


ISO8501-1 : 1988 
Annex G Annexe G IlpHnokeHHe G 

4 9  

96 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


ISO8501-1 : 1988 
Annex G Annexe G npwioxewe G 

3.9 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


ISO8501-1 : 1988 
Annex G Annexe G llpwnoxetiwe G 

4 9  

98 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


IS0 8501-1 : 1988 
Annex G Annexe G flpHnomeHHe G 

4s” 

99 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


ISO8501-1 : 1988 
Annex G Annexe G IlpHnoxeHHe G 

4.r’ 

“Fl” 4 4  4.4 

100 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


IS0 8501-1 : 1988 
Annex G Annexe G npmoxeHHe G 

3.9 

101 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


ISO8501-1 : 1988 
Annex G Annexe G Ilpbinoxetibie G 

3.9 

102 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


ISO8501-1 : 1988 
Annex G Annexe G I lpmoxeHHe G 

4 9  
id\ akp  

103 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


R *I% IS0 8501-1 : 1988 
Annex H Annexe H npmoxeHHe H 

105 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 85

01
-1:

19
88

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


IS0  8501-1 : 1988 
Annex H Annexe H IlpHnomenHe H 

[ I3521 

1 ;t-t50)TA0Fiy 24&1.? iX91-7 iE%T.&6SIS  0 5  5 9  0 0 - 1 9 6 7 ,  P i c -  
t o r i a l  s u r f a c e  p r e p a r a t i o n  s t a n d a r d s  f o r  p a i n t i n g  
s t e e I s U r f a c e s  iY5RRSfi , Chijb%&1:Zebk%Zijfi7L\b (f?WgA%%Fi). ftL! 
0 4 8 ~ .  F f ' ~ R 6 3 0  DIN 5 5 9 2 8 ,  P a r t  4 ,  S u p o l e m e n t l ( A u s u s t  1 9 7 8 1 ,  
P r o t e c t i o n  o f  s t e e l  s t r u c t u r e s  f r o m  c o r r o s i o n  b y  o r g a n i c  
a n d  m e t a l l i c  c o a t i n g s .  P r e p a r a t i o n  a n d  t e s t i n g  o f  s u r f a c e s :  
P h o t o g r a p h i c s  s t a n d a r d s  b\GRMSfltL 
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