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ISO 8501-2:1994(E/F/R) 

Foreword 

ISO (the International Organization for Standardization) is a worldwide 
federation of national standards bodies (ISO member bodies). The work of 
preparing International Standards is normally carried out through ISO 
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 committee. International organizations, governmental and non­
governmental, in liaison with ISO, also take part in the work. ISO collaborates 
closely with the International Electrotechnical Commission (IEC) on all 
matters of electrotechnical standardization. 

Draft International Standards adopted by the technical committees are 
circulated to the member bodies for voting. Publication as an International 
Standard requires approval by at least 75% of the member bodies casting a 
vote. 

International Standard ISO 8501-2 was prepared by Technical Committee 
ISO(TC 35, Paints and varnishes, Subcommittee SC 12, Preparation of steel 
substrates before application of paints and related products. 

ISO 8501 c'onsists at present of the following parts, under the general title 
Pref)aration 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. 

Informative Supplement to part 1: Representative photographic 
examples of the change of appearance imparted to steel when blast­
cleaned with different abrasives. 

Part 2: Preparation grades of previously coated steel substrates after 
localized removal of previous coatings. 

Part 3: Preparation grades of welds, cut edges and surface 
imperfections. 

Annexes A to J form an integral part of this part of ISO 8501. 
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Avant-propos 

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation 
mondiale d'organismes nationaux de normalisation (comites membres de 
I'ISO). L'elaboration des Normes internationales est en general confiee aux 
comites techniques de I' ISO. Chaque comite membre interesse par une etude 
a le droit de faire partie du comite technique cree a cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, 
en liaison avec I'ISO participent egalement aux travaux. L'ISO collabore 
etroitement avec Ia Commission electrotechnique internationale (CEI) en ce 
qui concerne Ia normalisation electrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adoptes par les comites techniques 
sont soumis aux comites membres pour vote. Leur publication comme 
Normes internationales requiert I' approbation de 75% au moins des comites 
membres votants. 

La Norme internationale ISO 8501-2 a ete elaboree par le comite technique 
ISO!TC 35, Peintures et vernis, sous-comite SC 12, Preparation de subjectiles 
d'acier avant application de peintures et de produits assimiles. 

L'ISO 8501 comprend les parties suivantes, presentees sous le titre general 
Preparation des subjectiles d'acier avant application de peintures et de 
produits assimiles -Evaluation visuelle de Ia proprete d'un subjectile: 

Partie 1: Degres de rouille et degres de preparation des subjectiles 
d'acier non recouverts et des subjectiles d'acier apres decapage sur 
toute Ia surface des revetements precedents. 

Supplement informatif a Ia partie 1: Exemples de cliches representatifs 
du changement d'aspect communique a l'acier decape avec des 
abrasifs differents. 

Partie 2: Degres de preparation des subjectiles d'acier precedemment 
revetus apres decapage localise des couch1s. 

Partie 3: Degres de preparation des soudures, aretes de coupe et 
imperfections de surface. 

Les annexes A a J font partie integrante de Ia presente partie de I'ISO 8501. 
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INTERNATIONAL STANDARD IS0 8501-2:1994(E) 

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 

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) the presence of rust and mill scale; 

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

c) the surface profile. 

International Standards IS0  8501, IS0  8502 and IS0  8503 have been prepared 
to provide 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 pro- 
tective coating systems to be applied to the steel surface. Neither do they 
contain recommendations 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 
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and codes of practice. It will be necessary for the users of  these International 
Standards to ensure that the qualities specified are 

- compatible and appropriate both for the environmental conditions to 
which the steel will be exposed and for the protective coating system to be 
used; 

- within the capability of the cleaning procedure specified. 

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

I S 0  8501 - Visual assessment of surface cleanliness; 

IS0 8502 - Tests for the assessment of surface cleanliness; 

IS0  8503 - Surface roughness characteristics of blast-cleaned steel sub- 
strates; 

IS0 8504 - Surface preparation methods. 

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

This part of IS0 8501 supplements IS0 8501-1. It identifies certain degrees of 
visual cleanliness (designated as "preparation grades") following surface 
preparation of steel surfaces after localized removal of previous paint 
coatings. These levels of visual cleanliness are related to the common 
methods of surface cleaning that are used prior to painting. 

The photographic examples for preparation grades P Sa 2% and P Ma have 
been taken from DIN 55 928, Part 4, Supplement 1 (August 1978) and 
Supplement 2 (January 19861, respectively. 

The basis of this part of IS0  8501 is the experience that complete removal of 
all previous paint coatings is not always necessary. This is especially true 
where maintenance work is carried out at regular intervals. For localized 
removal to be preferred, the following conditions should be fulfilled: 

- the remaining intact coating should make a useful and durable contri- 
bution to the new corrosion protection system and be compatible with it; 

- during cleaning of locally corroded areas down to the substrate, the 
coatings on the surrounding areas should not be irreparably or signifi- 
cantly damaged; 
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- real savings in costs for the maintenance work should be made 
possible. 

NOTE 1 This part of IS0  8501 contains the text in the three official languages of ISO, 
namely English, French and Russian. It also contains the following annexes giving the 
equivalent text in other languages, published under the responsibility of the respective 
body indicated: 

Annex A: Swedish (SIS) 

Annex B: German (DIN) 

Annex C: Dutch ("I) 

Annex D: Italian (UNI) 

Annex E: Spanish (AENOR) 

Annex F: Portuguese (IPQ) 

Annex G: Arabic (SASO) 

Annex H: Japanese (JISC) 

Annex J: Chinese (CSBTS) 

3 
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1 Scope 

This part of IS0  8501 specifies a series of preparation grades for steel sur- 
faces after localized removal of previous paint coatings The various prep- 
aration grades are defined by written descriptions (see clause 4) together 
with the representative photographic examples given in IS0  8501-1. In ad- 
dition, photographs showing examples of preparation grades P Sa 2% and 
P Ma are given. 

This part of IS0 8501 is applicable to surfaces prepared for painting by 
methods such as blast-cleaning, hand- and power-tool cleaning, and machine 
abrading. 

This part of IS0 8501 relates the cleanliness of a surface to  its visual ap- 
pearance. In many instances this is sufficient, but for coatings likely to be 
exposed to severe environments, such as water immersion and continuous 
condensation conditions, consideration 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. 

2 Normative references 

The following standards contain provisions which, through reference in this 
text, constitute provisions of this part of  IS0  8501. At the time of  publication, 
the editions indicated were valid. All standards are subject to revision, and 
parties to agreements based on this part of IS08501 are encouraged to 
investigate the possibility of applying the most recent editions of the 
standards indicated below. Members of IEC and IS0  maintain registers of 
currently valid International Standards. 

IS0 2409:1992, Paints and varnishes - Cross-cut test. 

IS0 4624:1978, Paints and varnishes - Pull-off test for adhesion. 

IS0 4627:1981, Paints and varnishes - Evaluation of the compatibility of a 
product with a surface to be painted - Methods of test. 

IS0  4628-1:1982, Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint 
coatings - Designation of intensity, quantity and size of common types of 
defect - Part 1: General principles and rating schemes. 
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IS0 4628-2:1982, Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint 
coatings - Designation of intensity, quantity and size of common types of 
defect - Part 2: Designation of degree of blistering. 

IS0 4628-3:1982, Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint 
coatings - Designation of intensity, quantity and size of common types of 
defect - Part 3: Designation of degree of rusting. 

IS0  4628-4: 1982, Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint 
coatings - Designation of intensity, quantity and size of common types of 
defect - Part 4: Designation of degree of cracking. 

IS0 4628-5:1982, Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint 
coatings - Designation of intensity, quantity and size of common types of 
defect - Part 5: Designation of degree of flaking. 

IS0  4628-6:1990, Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint 
coatings - Designation of intensity, quantity and size of common types of 
defect - Part 6: Rating of degree of chalking by tape method. 

IS0 8501-1:1988, 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 steel 
substrates after overall removal of previous coatings. 

3 Condition of the painted surface to be cleaned 

The degrees of degradation which may be found on previously coated sur- 
faces shall be assessed in accordance with IS0 4628, parts 1 to 6. 

If possible, supplementary information about the previous coating, concern- 
ing the generic type, number of coats applied, manufacturer's name, cor- 
rosive contaminants, adhesion and fi lm thickness, shall be given. 

4 Preparation grades 

4.1 General 

A number of preparation grades, indicating the method of  surface prep- 
aration and the degree of clearling, are specified. The preparation grades are 
defined (see 4.2, 4.3 and 4.4) by written descriptions of  the surface appear- 
ance after the cleaning operation. 
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Each preparation grade is designated by the appropriate letters "Sa", "St" or 
"Ma" to  indicate the type of cleaning method used. The letter P before Sa, 
St or Ma indicates only localized removal of previous paint coatings. The 
number following, if any, indicates the degree of cleaning from mill scale, 
rust and previous coatings. 

It should be realized that the various methods of cleaning do not give com- 
parable results. The degree of cleaning shall be compatible with the generic 
type of coating system to be used for recoating. 

Reference is made in 4.2 and 4.3 to the photographs in IS0  8501-1 which are 
representative photographic examples of preparation grades. 

NOTES 

2 The term "foreign matter" used in 4.2, 4.3 and 4.4 includes water-soluble salts and 
residues from welding flux. These contaminants cannot be completely removed from 
the surface by dry blast-cleaning, hand- or power-tool cleaning or machine abrading; 
wet blast-cleaning can be used. 

3 '  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 The photographic representations appended to this part of IS0 8501 show some 
typical examples of steel prior to and after localized cleaning. 

4.2 Localized blast-cleaning of previously coated surfaces, P Sa 

Surface preparation by localized blast-cleaning is designated by the letters 
"P Sa". 

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

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

NOTE 5 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. 
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P Sa 2 Thorough localized blast-cleaning 
Firmly adhering paint coatings shall be intact. The surface of the other 
parts, when viewed without magnification, shall be free from visible oil, 
grease and dirt, from loose paint coatings and from most of the mill 
scale, rust and foreign matter. Any residual contamination shall be 
firmly adhering (see note 3 to 4.1). For comparison, see photographs 
C S a 2  and D S a 2  given in ISO8501-1. The choice depends on the 
degree of pitting. 

P Sa 2% Very thorough localized blast-cleaning 
Firmly adhering paint coatings shall be intact. The surface of the other parts, 
when viewed without magnification, shall be free from visible oil, grease 
and dirt, from loose paint coatings and from mill scale, rust and foreign 
matter. Any remaining traces of contamination shall show only as slight 
stains in the form of spots or stripes. For comparison, see photographs 
CSa2X and DSa2X given in ISO8501-1. The choice depends on the 
degree of pitting. 

Photographs showing examples of preparation grade P Sa 2Y2 are 
appended to this part of IS0 8501. 

P Sa 3 Localized blast-cleaning to visually clean steel 
Firmly adhering paint coatings shall be intact. The surface of the other 
parts, when viewed without magnification, shall be free from visible oil, 
grease and dirt, from loose paint coatings and from mill scale, rust and 
foreign matter. It shall have a uniform metallic colour. For comparison, 
see photographs C Sa 3 and D Sa 3 given in I S 0  8501-1. The choice 
depends on the degree of pitting. 

Preparation grade P Sa 1 is not included as it would correspond to a surface NOTE 6 
unsuitable for painting. 

4.3 Localized hand- and power-tool cleaning1) of previously coated 
surfaces, P St 

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

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

1) Except machine abrading, see 4.4. 
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After hand- and power-tool cleaning, loose dust and debris shall be cleaned 
from the surface. 

NOTE 7 For descriptions of surface preparation methods by hand- and power-tool 
cleaning, including treatment prior to and after the hand-power-tool cleaning 
procedure, see IS0 8504-3. 

P St 2 Thorough localized hand- and power-tool cleaning 
Firmly adhering paint coatings shall be intact. The surface of  the other 
parts, when viewed without magnification, shall be free f rom visible oil, 
grease and dirt and from poorly adhering mill scale, rust, paint coatings 
and foreign matter (see note 3 to 4.1). For comparison, see photographs 
C S t 2  and D S t 2  given in IS0 8501-1. The choice depends on the 
degree of pitting. 

P St 3 Very thorough localized hand- and power-tool cleaning 
As for P St 2, but the surfaces to be cleaned shall be treated much more 
thoroughly to give a metallic sheen arising from the metallic substrate. 
For comparison, see photographs C St 3 and D St 3 given in IS0  8501-1. 
The choice depends on the degree of pitting. 

NOTES 

8 Preparation grades P St 2 and P St 3 are not associated in any way with the use of 
particular hand- or power-tools, but are determined solely by the preparation grade 
definitions interpreted with the help of the representative photographic examples. 

9 Preparation grade P St 1 is not included as it would correspond to a surface un- 
suitable for painting. 

4.4 Localized machine abrading of previously coated surfaces, P M a  

Surface preparation by localized machine abrading is designated by the let- 
ters "P Ma". It comprises cleaning by thorough machine abrading (for 
example by disc with abrasive paper) or by special rotating wire brushes, 
which may be used in conjunction with needle guns. 

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

After machine abrading, the surface shall be cleaned from loose dust and 
debris. 
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P Ma Localized machine abrading 

Firmly adhering paint coatings shall be intact. The surface of the other 
parts, when viewed without magnification, shall be free from visible oil, 
grease and dirt, from loose paint coatings and foreign matter (see note 
2 to 4.1) and from mill scale and rust. Any remaining traces of 
contamination shall show only as slight stains in the form of spots or 
stripes. For comparison, photographs showing examples of preparation 
grade P Ma are appended to this part of IS0  8501. 

NOTE 10 Preparation grade P Ma is not associated in any way with the use of 
particular tools, but is determined solely by the preparation grade defimition, 
interpreted with the help of the representative photographic example. 

4.5 Treatment of remaining coatings 

Prior to the application of further coatings, the remaining parts of the existing 
coatings, including any primers and undercoats that are firmly adhering after 
the surface preparation procedure, shall be freed from loose material and 
contaminants, if necessary, and roughened to ensure satisfactory adhesion. 
The adhesion of the remaining paint coating may be checked with a knife, by 
a cross-cut test in accordance with IS0  2409, by a portable apparatus for pull- 
off adhesion testing in accordance with I S 0  4624, or by other suitable means. 

Existing sound coatings adjacent to abraded or blast-cleaned areas shall be 
bevelled (feathered back) to give sound and firmly adhering edges. It is also 
imperative that subsequent coatings be compatible with the remaining 
coatings. Advice on assessing compatibility is given in IS0  4627. 

5 Photographs 

The representative photographic examples given in this part of IS0  8501 are 
typical of the general appearance of areas before and after localized prep- 
aration prior to recoating (magnification between x5 and x6). For ease of 
manufacture, the plastic sheets on which the photographs have been 
reproduced do not carry page numbers. For convenience in use, the 
photographs are displayed in the order shown in figure 1. On each page, the 
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upper photograph shows the surface condition before and the lower photo- 
graph the surface condition after surface preparation. 

Detailed descriptions of the prepared areas are given in 5.1 to 5.3. 

5.1 Typical cases of very thorough localized blast-cleaning (P Sa 2%) 

The two pairs of photographs given in the first and second photographic 
plates and described in 5.1.1 and 5.1.2 illustrate two typical cases encoun- 
tered in practice. 

5.1.1 Iron oxide shop primer (first photographic plate) 

These photos show a surface with a red iron oxide shop primer before and 
after the blast-cleaning procedure. On the left-hand side of the photo, a 
rusted weld joint is visible, while the upper right-hand side shows rusted 
weld runs. 

5.1.2 Corrosion protection system (second plate) 

These photos show a surface with a corrosion protection system (red 
lead/rnicaceous iron oxide), which has been exposed for a long period, 
before and after the blast-cleaning procedure. In the upper photo, wide- 
spread rusty regions and regions of sound coating can be seen. Before 
complete recoating of the surface, the regions of sound coating would have 
to be cleaned and roughened. 

5.2 Extreme cases of very thorough localized blast-cleaning (P Sa 2%) 

The two pairs of photographs given in the third and fourth photographic 
plates and described in 5.2.1 and 5.2.2 show extreme examples of the broad 
range of possibilities for application of preparation grade P Sa 2?4. 

5.2.1 A sound coating (third plate) 

These photos show localized blast-cleaning of corroded spots on areas 
showing a generally sound coating that required only partial repair and 
which could also have been prepared by abrading or scraping and brushing 
the deteriorated areas. 
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5.2.2 An unsuitable coating (fourth plate) 

These photos show a coating that will have to be recoated completely in 
spite of only insignificant visible rust stains. Overall removal of the coating to 
preparation grade Sa 2% should also be considered. 

5.3 Typical cases of localized machine abrading (P M a )  

The three pairs of photographs given on the fifth, sixth and seventh photo- 
graphic plates and described in 5.3.1 and 5.3.2 illustrate three typical cases 
encountered in practice. 

5.3.1 Repair work 

5.3.1.1 Upper sides of a hatch cover (fifth plate) 

These photos show a corrosion protective system, approximate age 15 years, 
applied by brush, consisting of two priming coats (orange and brown) based on 
ied lead, followed by two grey finishing coats based on synthetic resin. 
Weathering of the coating system in the brush marks is clearly visible in the upper 
photo, because the surface has already been cleaned by steam jet. 

The surface is shown before and after further preparation (derusting of  the 
rusted areas by machine abrading using a disc followed by brushing of the 
surface). 

5.3.1.2 Upper side of a steel girder (sixth plate) 

These photos show a corrosion protection system, age unknown, consisting of 
two priming coats (orange and brown), followed by two grey finishing coats 
based on synthetic resin. The surface also has local mechanical damage. 

The surface is shown before and after preparation (derusting of the rusted areas 
by machine abrading using a disc, followed by brushing of the surface). 

5.3.2 New-construction work: Tubes in a power station (seventh plate) 

Before assembly, all outer surfaces of the tubes were blast-cleaned to prep- 
aration grade Sa 2H, except in the region of weld joints, then coated with two 
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-l- 

œ l . -  - 
r*. 

see 5.1.1 - see5.1.2 
P Sa 2% - PSa2H 

priming coats based on epoxy resin/zinc chromate (reddish-brown), followed 
by two intermediate coats based on epoxy resin (red/orange). 

see 5.2.1 see 5.2.2 
P Sa 2H P Sa 2H 

The surface of one tube is shown before and after further preparation 
(derusting of rusted areas and the weld-joint region by machine abrading, 
followed by brushing and removal of any remaining impurities). 

see 5.3.1.1 * see 5.3.1.2 - PMa 
see 5.3.2 

& PMa 

1 
Figure 1 - Layout and sequence of the representative photographic 

examples appended to this part of IS0 8501 
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Préparation des subjectiles d'acier avant application de 
peintures et de produits assimilés - Évaluation visuelle de la 
propreté d'un subjectile - 

Partie 2: 
Degré de préparation des subjectiles d'acier précédemment 
revêtus après décapage localisé des couches 

Introduction 

L'efficacité des revêtements de peinture 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) la présence de rouille et de calamine; 

b) la présence d'agents contaminants de surface, tels que sels, pous- 
sières, huiles, graisses; 

c) le profil de surface. 

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 directives sur les méthodes de préparation existantes pour le 
nettoyage des subjectiles d'acier, avec les possibilités de chacune de par- 
venir aux niveaux de propreté prescrits. 

Ces Normes internationales ne proposent aucune recommandation pour les 
systèmes 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 revêtement à appliquer et sur son 
efficacité. On trouvera de telles recommandations dans d'autres documents 
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tels que les normes nationales ou les codes d'utilisation. II conviendra que 
les utilisateurs de ces Normes internationales s'assurent que les qualités 
prescrites sont 

- compatibles et adaptées tant à l'environnement auquel le subjectile 
sera exposé qu'aux revêtements de protection à utiliser; 

- dans les limites des possibilités du mode de nettoyage prescrit. 

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

IS0 8501 - Évaluation visuelle de la propreté d'un subjectile; 

I S 0  8502 - Essais pour /'évaluation de la propreté d'un subjectile; 

I S 0  8503 - Caractéristiques de rugosité des subjectiles d'acier décapés; 

I S 0  8504 - Méthodes de préparation des surfaces. 

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

La présente partie de I'ISO 8501 complète I'ISO 8501-1. Elle identifie un cer- 
tain nombre de degrés d'évaluation visuelle (désignés comme ((degrés de 
préparation))) après préparation de surface des subjectiles d'acier après 
décapage localisé des couches de peinture précédentes. Les niveaux d'éva- 
luation visuels dépendent des méthodes courantes de nettoyage de surface 
utilisées avant le peinturage. 

Les clichés photographiques des degrés de préparation P Sa 2H et P Ma sont 
repris respectivement du supplément 1 (août 1978) et du supplément 2 
(janvier 1986) à la norme DIN 55 928, partie 4. 

La présente partie de I'ISO. 8501 se base sur l'expérience selon laquelle un 
revêtement complet des couches de peinture précédentes n'est pas toujours 
nécessaire. Cela est particulièrement vérifié dans le cas où les travaux 
d'entretien sont effectués à intervalles réguliers. Lorsqu'on préfère l'enlève- 
ment localisé, les conditions suivantes doivent être réunies: 

- la couche qui demeure intacte doit contribuer utilement et durable- 
ment au nouveau système anticorrosion et être compatible avec lui; 
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- durant le décapage des plages corrodées jusqu'au subjectile, les revê- 
tements des plages adjacentes ne doivent pas être irrémédiablement 
endommagés; 

- une réelle économie devrait être réalisée pour les travaux d'entretien. 

NOTE 1 La prbsente partie de I'ISO 8501 est rbdigbe dans les trois langues officielles 
de I'ISO, 8 savoir anglais, français et russe. Elle contient Bgalement les annexes 
suivantes donnant le texte bquivalent dans d'autres langues, publib sous la 
responsabilith du cornit6 respectif indiquB: 

Annexe A subdois (SIS) 

Annexe B: allemand (DIN) 

Annexe C: nberlandais ("I) 

Annexe D: italien (UNI) 

Annexe E: espagnol (AENOR) 

Annexe F: portugais (IPQ) 

Annexe G: arabe (SASO) 

Annexe H: japonais (JISC) 

Annexe J: chinois (CSBTS) 
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1 Domaine d'application 

La présente partie de I'ISO8501 décrit une série de degrés de préparation 
des subjectiles d'acier après décapage localisé des couches de peinture pré- 
cédentes (voir article 4). Les différents degrés de préparation font l'objet 
d'une description écrite avec référence aux clichés photographiques donnés 
dans I'ISO 8501-1. De plus, on trouvera des clichés-types pour les degrés de 
préparation P Sa 2% et P Ma. 

La présente partie de I'ISO 8501 est applicable à la préparation des surfaces à 
peindre à l'aide de méthodes telles que décapage, nettoyage à la main ou à 
la machine et décapage à la machine. La présente partie de I'ISO 8501 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 I'immer- 
Sion dans l'eau ou la condensation 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 étudiées 
en référence à I'ISO 8503. 

2 Références normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions qui, par suite de la réfé- 
rence qui est en faite, constituent des dispositions valables pour la présente 
partie de I'ISO 8501. Au moment de la publication, les éditions indiquées 
étaient en vigueur. Toute norme est sujette à révision et les parties prenantes 
des accords fondés sur la présente partie de I'ISO8501 sont invitées à 
rechercher la possibilité d'appliquer les éditions les plus récentes des normes 
indiquées ci-aprks. Les membres de la CE1 et de I'ISO possedent le registre 
des Normes internationales em vigueur à un moment donné. 

IS0 2409:1992, Peintures et vernis -Essais de quadrillage. 

IS0 4624:1978, Peintures et vernis -Essai de traction. 

IS0  4627:1981, Peintures et vernis - Évaluation de la compatibilité d'un 
produit avec la surface B peindre - Méthodes d'essai. 

IS0  4628-1:1982, Peintures et vernis - Évaluation de la dégradation des sur- 
faces peintes - Désignation de l'intensité, de la quantité et de la dimension 
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des types courants de défauts - Partie 7: Principes généraux er modes de 
cotation. 

IS0 4628-2:1982, Peintures et vernis - Évaluation de la dégradation des sur- 
faces peintes - Désignation de l'intensité, de la quantité et de la dimension 
des types courants de défauts - Partie 2: Désignation du degré de cloquage. 

IS0 4628-3:1982, Peintures et vernis - Évaluation de la dégradation des sur- 
faces peintes - Désignation de l'intensité, de la quantité er de la dimension 
des types courants de défauts - Partie 3: Désignation du degré d'enrouille- 
ment. 

IS0  4628-4:1982, Peintures et vernis - Évaluation de la dégradation des sur- 
faces peintes - Désignation de l'intensité, de la quantité et de la dimension 
des types courants de défauts - Partie 4: Désignation du degré de craque- 
lage. 

IS0 4628-5:1982, Peintures er vernis - Évaluation de la dégradation des sur- 
faces peintes - Désignation de l'intensité, de la quantité et de la dimension 
des types courants de défauts - Partie 5: Désignation du degré d'écaillage. 

IS0 4628-6: 1990, Peintures et vernis - Évaluation de la dégradation des sur- 
faces peintes - Désignation de l'intensité, de la quantité et de la dimension 
des types courants de défauts - Partie 6: Cotation du degré de farinage par 
la méthode du ruban adhésif. 

IS0 8501-1:1988, Préparation des subjectiles d'acier avant application de 
peinture et de produits assimilés - Évaluation visuelle de la propreté d'un 
subjectile - Partie 7: Degrés de rouille et degrés de préparation des sub- 
jectiles d'acier non recouverts et des subjectiles d'acier après décapage sur 
toute la surface des revêtements précédents. 

3 État des surfaces peintes à nettoyer 

Les états de dégradation qu'on peut rencontrer sur des surfaces déjb rev& 
tues seront évalués conformément b I'ISO 4628, parties 1 B 6. 

Dans la mesure du possible, on donnera des détails supplémentaires sur le type 
générique du revêtement précédent, le nombre de couches appliquées, le nom 
du fabricant, les facteurs de corrosion, l'adhérence et I'épaisseur de la couche. 
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4 Degrés de préparation 

4.1 Généralités 

Un certain nombre de degrés de préparation est prescrit en indiquant la 
méthode de préparation de surface et le degré de nettoyage. Les degrés de 
préparation sont définis (voir 4.2, 4.3 et 4.4) en décrivant par écrit l'aspect de 
la surface après le nettoyage. 

Chaque degré de préparation est désigné par les lettres appropriées ((San, 
aSt)) ou ((Man qui indiquent la méthode de nettoyage utilisée. La lettre P 
avant Sa, St ou Ma indique un enlèvement seulement localisé des couches 
précédentes. Le chiffre qui suit éventuellement la lettre indique le degré de 
nettoyage de la calamine, de la rouille et des couches précédentes. 

II convient de réaliser que les diverses méthodes de nettoyage ne donnent 
pas des résultats comparables. Le degré de nettoyage doit être compatible 
avec le type générique du système de revêtement B utiliser pour la sur- 
couche. 

I l  est fait référence en 4.2 et 4.3 aux photographies contenues dans 
I'ISO 8501-1 qui sont des exemples photographiques représentatifs des 
degrés de préparation. 

NOTES 

2 Le terme ((matibre Btrangbre)) utilise en 4.2, 4.3 et 4.4 peut inclure des sels solubles 
dans l'eau et des rbsidus de soudage. Ces agents contaminants. ne peuvent etre 
totalement bliminbs du subjectile par dbcapage B sec, nettoyage B la main ou B la 
machine, ou dbcapage B la machine; il est possible d'effectuer un dbcapage sous eau. 

3 La calamine, la rouille ou une couche de peinture sont consid&& comme peu 
adherentes si elles peuvent &re soulevees B l'aide d'un couteau B palette Bpointb. 

4 La representation photographique annexbe B la presente p a d e  de I'ISO 8501 
donne quelques exemples-types d'acier avant et aprbs nettoyage locaJis6. 

4.2 Décapage localisé de subjectiles revêtus, P Sa 

La préparation de surface par décapage localisd est désignée par les lettres 
UP San. 

Avant le décapage, toutes les couches épaisses de rouille doivent être élimi- 
ndes par martelage. II faut également dliminer l'huile, la graisse ou les salis- 
sures visibles. 
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Après le décapage, le subjectile devra &re débarrassé de la poussière volatile 
et des débris. 

NOTE 5 Pour une description des méthodes de preparation des subjectiles par déca- 
page, y compris le traitement avant et aprbs le décapage proprement dit, voir 
IS0 8504-2. 

P Sa 2 Décapage localisé soigné 

Les couches de peinture bien adhérentes doivent être intactes. La surface 
des autres parties, examinées à l'œil nu, doit être exempte de traces visibles 
d'huile, de graisse ou de poussière, de débris et du maximum de calamine, 
de rouille et de matière étrangère. Toute contamination résiduelle doit bien 
adhérer (voir 4.1, note 3). Pour comparaison, voir photographies C Sa 2 et D 
Sa 2 annexées à 1'60 8501-1. Le choix dépend du degré des piqûres. 

P Sa 2% Décapage localis6 trbs soigné 

Les couches de peinture bien adhérentes doivent être intactes. La surface 
des autres parties, examinées à l'œil nu, doit être exempte de traces visibles 
d'huile, de graisse ou de poussière, de débris de calamine et de matière 
étrangère. Les agents contaminants ne doivent laisser que de légères traces 
sous forme de taches ou de traînées. Pour comparaison, voir photographies 
C Sa 2% et D Sa 2H annexées à I'ISO 8501-1. Le choix dépend du degré des 
piqûres. 

Des photographies illustrant le degré de préparation P Sa 2% sont 
annexées à la présente partie de I'ISO 8501. 

P Sa 3 Décapage localisé jusqu'h apparition du métal 

Les couches de peinture bien adhérentes doivent Qtre intactes. La 
surface des autres parties, examinées à l'œil nu, doit Btre exempte de 
traces visibles d'huile, de graisse ou de poussière, de débris et de 
calamine, de rouille et de matière étrangère. Elle doit présenter un éclat 
métallique uniforme. Pour comparaison, voir photographies C Sa 3 et 
D Sa 3 annexees 21 I'ISO 8501-1. Le choix dépend du degré des piqûres. 

NOTE 6 
correspond b une surface impropre b l'application de la peinture. 

Le degr6 de preparation P Sa 1 n'est pas inclus dans la mesure O Ù  il 

19 



IS0 850 1 -2: 1 994( F) 

4.3 Nettoyage localisé à la main ou à la machinel) de surfaces 
préalablement revêtues, P St  

La préparation des surfaces par nettoyage localisé à la main ou à la machine, 
par exemple au grattoir et à la brosse métallique, à la ponceuse mécanique 
e tà  la meule, est désignée par les lettres ((P St)). 

Avant le nettoyage à la main ou à la machine, les couches épaisses de rouille 
doivent être éliminées par martelage. II faut également éliminer l'huile, la 
graisse ou les salissures visibles. 

Après le nettoyage à la main ou à la machine, le subjectile devra être débar- 
rassé de la poussière volatile et des débris. 

NOTE 7 Pour une description des methodes de preparation des subjectiles par net- 
toyage t~ la main ou B la  machine, y compris le traitement avant et après le nettoyage 
proprement dit, voir I S 0  8504-3. 

P St 2 Nettoyage localisé soign6 à la main ou à la machine 
Les couches de peinture bien adhérentes doivent être intactes. La 
surface des autres parties, examinées à l'œil nu, doit être exempte de 
traces visibles d'huile, de graisse ou de poussière, de calamine, de 
rouille, des couches précédentes et de matière étrangère peu adhé- 
rentes (voir 4.1, note 3). Pour comparaison, voir photographies C St 2 et 
D St 2 annexées à I'ISO 8501-1. Le choix dépend du degré des piqûres. 

P St 3 Nettoyage localisé très soigné à la main ou à la machine 
Nettoyage identique à P St 2, mais les surfaces à nettoyer doivent être 
traitées avec plus de soin de sorte que le subjectile d'acier prenne un 
éclat métallique. Pour comparaison, voir photographies C St 3 et D St 3 
annexées à I'ISO 8501-1. Le choix dépend du degré des piqûres. 

NOTES 
8 Les degres de preparation P St 2 et P St 3 ne sont associes en aucune façon avec 
l'emploi d'outils manuels ou de machines particuliers, mais il sont determines 
seulement par les definitions des degres de preparation que l'on interprbte B l'aide des 
cliches photographiques representatifs 
9 Le degr6 de preparation P St 1 n'est pas mentionne dans la presente partie de 
I'ISO 8501 car il correspond B un etat de surface impropre au peinturage. 

1) Sauf le decapage B la machine, voir 4.4. 
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4.4 Décapage localisé à la machine de surfaces préalablement 
revêtues, P M a  

La préparation de surface par décapage localisé à la machine est désignée 
par les lettres aP Man. II s'agit d'un nettoyage à l'aide d'une machine à 
abraser (par exemple un disque avec du papier abrasif) ou à l'aide d'une 
brosse métallique rotative reposant sur un support adéquat. 

Avant le décapage à la machine, toutes les couches épaisses de rouille doi- 
vent être éliminées par martelage. II faut également éliminer l'huile, la 
graisse ou les salissures visibles. 

Après le décapage à la machine, le subjectile devra être débarrassé de la 
poussière volatile et des débris. 

P Ma Décapage localise a la machine 
Les couches de peinture bien adhérentes doivent être intactes. La 
surface des autres parties, examinées à l'œil nu, doit être exempte de 
traces visibles d'huile, de graisse ou de poussière, de particules des 
couches précédentes et de matière étrangère (voir 4.1, note 21, de 
rouille et de calamine. Les agents contaminants ne doivent laisser que 
de légères traces sous forme de taches et de traînées. Pour compa- 
raison, voir photographies P Ma annexées à la présente partie de 
I'ISO 8501. 

NOTE 10 Le degr6 de preparation P Ma n'est associe en aucune façon avec l'emploi 
d'outils particuliers, mais il est determine seulement par la definition du degr6 de 
preparation que l'on interprbte B l'aide du cliche photographique representatif. 

4.5 Traitement des couches restantes 

Avant l'application des couches suivantes, les parties restantes des couches 
anciennes, y compris les primaires d'atelier et les sous-couches qui adhèrent 
solidement après la préparation de surface, ne doivent pas présenter de 
débris et d'agents contaminants et peuvent être grattées pour assurer une 
bonne adhésion. On peut apprécier l'adhérence de la peinture restante à 
l'aide d'un couteau, par exemple en effectuant l'essai de quadrillage 
conformément à I'ISO 2409, ou en effectuant l'essai de traction à l'aide d'un 
appareil portable conforme à I'ISO 4624 ou par tout autre moyen approprié. 

Le raccordement entre les plages recouvertes de peinture saine et celles qui 
ont éte décapées doit se faire progressivement. II est également impératif 
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que les couches successives soient compatibles avec les couches existantes. 
En ce qui concerne la compatibilité, voir I S 0  4627. 

5 Photographies 

Les clichés photographiques représentatifs annexés à la présente partie de 
I'ISO8501 sont typiques de l'aspect général de surfaces avant et après la 
préparadon localisée avant le peinturage (grossissement x 5 et x 6). Pour 
faciliter la fabrication, les feuillets plastiques au verso desquels sont 
reproduits les photographies ne sont pas paginés. Pour faciliter l'utilisation, 
les photographies sont disposées dans l'ordre indiqué à la figure 1. Sur 
chaque planche, la photographie du haut illustre l'état de surface avant 
décapage et celle du bas I'état de surface après décapage. 

Les descriptions détaillées des surfaces préparées sont données en 5.1 à 5.3. 

5.1 Exemples types d'un décapage localisé très soigné (P Sa 2%) 

Les quatre clichés des deux premières planches de photographies, décrits en 
5.1.1 et 5.1.2, illustrent deux cas types rencontrés dans la pratique. 

5.1.1 Primaire d'atelier à l'oxyde de fer (première planche) 

Ces photos montrent un subjectile recouvert d'un primaire d'atelier à l'oxyde 
de fer rouge avant et après le décapage. Un cordon de soudure rouillé est 
visible à gauche du cliché ainsi qu'à droite des traces de soudures rouillées. 

5.1.2 Système de protection contre la corrosion (deuxième planche) 

Ces photos montrent un subjectile revêtu d'un système de protection contre 
la corrosion (minium/oxyde de fer micacé), exposé pendant une longue 
période avant et après le décapage. De grandes plages rouillées alternent 
avec des plages de revêtement sain. En cas de peinturage complet du sub- 
jectile, les parties saines devront être nettoyées et grattées. 

5.2 Cas extrémes d'un décapage localise très soigné (P Sa 2%) 

Les quatre clichés des troisième et quatrième planches de photographies, 
décrits en 5.2.1 et 5.2.2, montrent les limites du large éventail des possibilités 
pour l'application du degré de préparation P Sa 2H. 
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5.2.1 Revêtement sain (troisième planche) 

Ces photos montrent un décapage localisé de parties corrodées sur les 
plages présentant en général un revêtement sain à refaire en partie et qui 
aurait pu également être préparé par abrasion, grattage ou brossage des 
parties abîmées. 

5.2.2 Revêtement impropre (quatrième planche) 

Ces photos montrent un revêtement qui doit être complètement refait en 
dépit de quelques points de rouille insignifiants sur le revêtement. II convient 
de se demander si un enlèvement total selon le degré de préparation Sa 2M 
est nécessaire. 

5.3 Cas type de décapage localisé à la machine (P M a l  

Les six clichés des cinquième, sixième et septième planches de photogra- 
phies, en 5.3.1 et 5.3.2, illustrent trois cas types rencontrés dans la pratique. 

5.3.1 Réparations 

5.3.1.1 Côtbs supérieurs d'un panneau de descente (cinquième planche) 

Ces photos montrent un système de protection appliqué à la brosse, d'une 
ancienneté d'environ 15 ans, consistant en deux couches primaires (orange 
et marron) à base minium, suivies de deux couches de finition grises à base 
de résine synthétique. La tenue aux intempéries du système de protection est 
nettement visible sur la photo du haut, car la surface a déjà été nettoyée par 
sablage avant le décapage localisé. 

La surface est vue avant et après les travaux de préparation (enlèvement de 
la rouille sur les zones rouillées par abrasion avec un disque, suivie de bros- 
sage de la surface). 

5.3.1.2 Côtés suphrieurs d'une poutrelle d'acier (sixième planche) 

Ces photos montrent un système de protection contre la corrosion, d'an- 
cienneté inconnue, consistant en deux couches primaires (orange et marron) 
suivies de deux couches de finition grises à base de résine synthétique. Ces 
détériorations localisées de la surface sont dues à des causes d'origine mé- 
canique. 
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La surface est vue avant et après les travaux de préparation (enlèvement de 
la rouille sur les zones rouillées par abrasion avec un disque, suivie de bros- 
sage de la surface). 

5.3.2 Ouvrage de construction neuf: tubes de centrale (septième planche) 

Avant assemblage, toutes les surfaces extérieures des tubes ont été déca- 
pées à un degré de préparation Sa 2Y2, excepté à proximité des joints soudés, 
puis elles ont été prépeintes avec deux couches primaires à base de résine 
époxylchromate de zinc (brun rougeâtre), suivies de deux couches 
intermédiaires à base de résine époxy (rouge/orange). 

La surface est vue avant et après les travaux de preparation subséquents 
(enlèvement de la rouille sur les zones rouillées et près des soudures par 
abrasion, suivie de brossage et élimination des impuretés restantes). 

voir 5.3.2 

Figure 1 - Disposition et ordre de présentation des clichés photographiques 
représentatifs annexés A la présente partie de I'ISO 8501 
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MCO 8501 - BM3JGVlbHaA OUeHKa YMCTOTbl nOBepXHOCTM,’ 

Mco 8502 - MCnblTaHMA flnR OUeHKM YMCTOTbl nOBepXHOCTM; 

MCO 8503 - XaPaKTePMCTMKM LLWpOXOBaTOCTM n0BepXHOCTM CTanbHOb? 
OCHOBbl, OYMLUeHHOb? MeTOflOM CTpyb?HOb? OYMCTKM; 

H a c T o A u a H  VacTb MCO 8501 P o n o n H A e T  MCO 8501-1:1988. B H e h  yc-raktas- 
n M  B a  IOTCA O n  P e n e f l e H  H ble CTene HM BM3yan b H O h  OUeH KM ‘4 M CTOTbl 
( O l l p e n e n A e M b l e  KBK ,,CTeneHM nOnrOTOBKM”), nOCJl@ nOnrOTOBKM CTaJlbHblX 

BM3yanbHOh OUeHKM ‘iMCTOTbl OTHOCATCA K 0 6 ~ 1 4 ~  MeTOf laM OVMCTKM 
nOBepXHOCTeh, KOTOPble nPMMeHAIOTCFI a0 HaHeCeHMA nOKPblTMh. 

n o s e p x H o c T e h  nocne n o K a n b H o r o  y n a n e H m  npexwx  n o K p b i T M h .   TM YPOBHM 

Q>oTorpa+v l recKne n p M M e p b i  c T e n e H e h  n o n r o T o B K H  P Sa 2% M P Ma 6binn 
B S R T ~ I  ~3 DIN 55 928, LlacTb 4, A o n o n H e H M e  1 (aBrycT 1978 r.): M U o n o n H e H n e  2 
(FlHBapb 1986 r.), COOTBeTCTBeHHO. 
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- OCTaBlLleeCFl HeTpOHyTblM nOKpblTMe l lOJ lXHO CnOC06CTBOBaTb Y B e n M r e -  
HMO CpOKa ayX6b l  VI Y n y r W e H M O  HOBOh CMCTeMbl 3aUIMTbl OT KOPP03MM, a 
TaKrne 6 b l T b  COBMeCTMMblM C Heh;  

- BO B p e M R  O'4MCTKM JlOKanbHblX KOppOnMpOBaHHblX y'iaCTK0B A 0  CaMOh 
OCHOBbl H e  f lOJlXHbl 6 b l T b  n O B p e X n e H b l  nOJlHOCTbO MnM WCTML(H0 COCeflHMe 
y'4aCTKVI; 
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Mco 462411978, KpaCOYHble M naKOBb le  nOKPblTMR - MCnblTaHMe H a  
OTKneMBaHMe. 

MCO 4628-5:1982, KpaCOYHble M naKOBble nOKPblTMR - OUeHKa yXy.LUeHMR 
COCTORHMR KpaCOYHblX nOKPblTMfi - O n p e L W l e H M e  MHTeHCMBHOCTM, 
K o n w e c T B a  M p a 3 ~ e p a  n e @ e K T o s  O ~ L U M X  w n o B  - Y a c n  5: O n p e n e n e H M e  
CTeneHM OTUlaMBaHMR. 
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CTeneHM yXynUeHMR COCTORHMR, KOTOPble M O V T  6 b l T b  H a f i n W b 1  H a  P a H e e  
nOKPblTblX nOBepXHOCTRX, n O J l X H b l  OUeHMBaTbCR B COOTBeTCTBMkl C Mco 4628, 
WCTM 1-6. 

CJlenyeT MMCTb B BMny, '4TO pa3Jll4'4Hble MeTOflbI O'4MCTKM H e  n a D T  CpaBHMMblX 
pe3yJlbTaTOB. C T e n e H b  O'4MCTKM JlOJlXHa 6 b l T b  COBMeCTMMOfi C TMnOM CMCTeMbI 
nOKPblTMR, KOTOPaR MCnOJlb3yeTCR n p M  nOBTOpHOM nOKpblTMM. 

2 T e p M M H  ,,nOCTOPOHHRR '4aCTMUa", MCnOJlb3yeMblh B nyHKTaX 4.2, 4.3 M 4.4, M O X e T  
0 6 0 3 H a w T b  BOnOpaCTBOpMMble COnM M OCTaTO'4Hble npOnyKTbl CBapKM. 3TM 3arPR3HeHMR 
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He M O V T  6blTb flOJlHOCTb0 YnaJleHbl C flOBepXHOCTM CyXOi CTPYGHOG OYMCTKOh, PYYHblM 
M MeXaHMYeCKMM MHCTPYMeHTOM MnM MalllMHHblM UJJlM@OBaHMeM; MOXeT TaKrne 
MCflOJlb30BaTbCR MOKPaR CTpyiHaf l  OYMCTKB. 
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n O C m  O'4MCTKM py '4Hb lM M MeXaHMreCKMM MHCTPYMeHTOM nOBepXHOCTb 
n o n x H a  6 b i ~ b  o w u l e H a  OT nnoxo npmcralounx r p ~ l 3 ~  M n o c T o p o H H M x  racruu. 

nPMME'iAHklE 7 mfl MeTOPOB nORrOTOBKM flOBepXHOCTefi OqMCTKOfi PYqHblM M 
MeXaHMqeCKMM MHCTPYMCHTOM, BWIU-Iafl o 6 p a 6 o ~ ~ y  DO M nOCne flpOUenyp fl0 OqMCTKe 
PYqHblM M MeXaHMqeCKMM MHCTpYMeHTOM, CM. klco 8504-3. 

nPOCIHO I lpMCTaloulMe K p a C O r H b l e  nOKPblTMfi  nOJ lXHbl  OCTaBaTbCFl 
H e n O B p e X a e H H b l M M .  f l p M  OCMOTpe 6 e 3  YBenMreHMR H a  I lOBepXHOCTM H e  
n O n X H b l  6 b l T b  BMPHbl MaCnO, CMa3Ka MJlM rPFl3b, a TaKrne nnOXO 

qaCTMLlbl (CM. 4.1, I l p M M e r a H M e  3). nOBepXHOCTb LlOJlXHa MMCTb 
nptmalouafi KpacKa, n p o K a T H a R  o K a n w i a ,  p x a s r m a  M n o c T o p o H H n e  

o n H o p o n H y o  M e T a n n M r e c K y l o  o K p a c K y .  LInR c p a e H e H n f i  CM. + o T o r p a @ n n  
C Sa 2 M D Sa 2, n p n e e n e H H b i e  B MCO 8501-1. Bb16op ~ B B M C M T  OT cTeneHM 
T O r W H O f i  KOPPOSMM. 

K a K  nnn P S t 2  HO n o s e p x H o c T b ,  nomexaulafi o w c r K e ,  n o n x H a  
06pa6aTb lBaTbCR 6onee T U a T e n b H O  N I A  llOJly'-ieHMFl MeTaJlJ lMWCKOfi  
OKpaCKM, 06yCJ laBnMBaeMOf i  M e T a n n M r e C K O f i  O c H o B o f i .  InFl CpaBHeHMR 

3aBMCMT OT CTeneHM T O r e r H O f i  KOPP03MM. 
CM. + o T o r p a + n n  C St 3 M D S t  3, n p M B e n e H H b l e  B MCO 8501-1. Bb16op 
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nOPrOTOBKa nOBepXHOCTM JlOKaJlbHblM M a W M H H b l M  WJlMC#OBaHMeM 
0 6 0 3 H a U e T C R  6 y K B a M M  ,,P Ma”. 3 T a  n p O U e P y p a  COCTOMT M3 T U a T e n b H O h  
OqMCTKM MaWMHHblM WnM!$OBaHMeM ( H a n p M M e p ,  nMCKOM C H a X n a q H O h  

UeTKaMM, KOTOPble M O V T  MCnOJlb30BaTbCR BMeCTe C M r J l 0 3 a 6 M B a e M b l M  
n MCTOJleTOM . 

6y~aroh)  M n M  O ~ M C T K O ~  c n e u n a n b H b i M M  B p a u a t o u M M n c n  M e T a n n w e c K M M M  

flepeP OqMCTKOh MaWMHHbIM WJlM!$OBaHMeM HeO6XOPMMO YPanMTb 06py6~0h 
BCe TOJlCTble CnOM PXaB‘iMHbl. BMPMMble MaCJlO, CMa3Ka M rPFl3b POJ lXHbl  6 b l T b  
ynanew. 

4.5 0 6 p a 6 o ~ ~ a  OCTaBUlMXCIl IlOKpblTblh 



M CO 850 1 -2: 1 994( P) 

5 @oTorpa@m 
I l p e n c r a e M T e n b H b i e  + o T o r p a + w e c K n e  npmepbi, n p M n o m e H H b i e  B 
HaCTORUeh qaCTM MCO 8501, TMnM'4Hbl nnR 06uero BMna y.laCTKOB LI0 M n O U l e  
JlOKanbHOh IlOClrOTOBKM 10 HaHeCeHMR nOKpblTMR (YBeJlMqeHMe MeXny X5 M 

KOTOPblX BOCilPOM3BOflRTCR @OTOCHMMKM, H e  C H a 6 X e H b l  H o M e P a M M .  nLnR 
x6). A n R  0 6 n e w e ~ ~ ~  npouecca M ~ ~ O T O B ~ ~ H M R  n n a c T M a c c o B b i e  nMcTbi, H a  

yno6crsa ~ O ~ ~ ~ O B ~ H M R  @ o T o r p a @ w  p a n o n a r a o T c R  B n o p R n K e ,  ~ K ~ ~ ~ H H O M  
H a  PMC. 1. B e p x H M  +oTorpa@MR, n o M e q e H H a R  H a  K a m n o h  cTpaHMue,  
nOKa3blBaeT COCTORHMe nOBepXHOCTM PO ee tlOLIrOTOBKM, a HMXHRR 
@OTOrpa@MR nOKa3b lBaeT COCTORHMe nOBepXHOCTM I lOCne nOnrOTOBKM. 

5.1 .I rpyHToBbil cnol ~3 OKHCH xene3a (nepeag @ o T o r p a @ v l r e c K a n  
n n a c r v l H a )  

Ha 3TMX ~ O T O r p a @ M F l X  l lOKa3aHa nOBepXHOCTb, nOKPblTMFl KPaCHblM 
r p y H T o e b i M  C n o e M  OKMCM menesa, no PI nome npouenypbi C T P Y ~ H O ~  OWCTKM. 
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5.1.2 CncreMa 3 a q n ~ b i  OT KOPPO~HH (BTopaR n n a c T n H a )  

3TM @OTOrpa@MM nOKa3blBaK)T IlOBepXHOCTb, 0 6 p a 6 0 T a H H y K )  CMCTeMOh 
3aUMTbl OT KOPP03MM (CBMHUOBbIM CypMKOM/CJlK)~MCTOh OKMCbK) menesa), 
K o T o p a n  B Te'IeHMe nonroro B p e M e H n  noneepranacb B O ~ ~ ~ ~ C T B M K )  
o K p y m a a u e i  cpenbi, no M nocne npouenypbi C T P Y ~ H O ~  O'IMCTKM. Ha B e p x H e i  
@ o T o r p a @ n n  MOXHO y e m e n  WMPOKO p a c n p o c T p a H n e w M e c R  pmaebie yracwn 
M Y'IaCTKM KWeCTBeHHOrO nOKpblTMR. A0 OKOH'IaHMR HaHeCeHMR n O B T O p H O r 0  
IlOKpblTMR H a  nOBepXHOCTb y'4aCTKM Ka'ieCTBeHHOrO nOKpblTMR LlOJlXHbl 6 b l T b  
0'4MUCHbI M M M  CJlenyeT n p M n a T b  UlePOXOBaTOCTb. 

5.2.1 K a q e c r e e H H o e  n o K p b i T n e  (TpeTbn n n a c T w a )  

3TM @OTOrpa@MM nOKa3blBaK)T JlOKaJlbHytO CTPYiHYK) 0'4MCTKY KOPPO- 
nMpOBaHHblX n f l T e H  H a  y'4aCTKaX B o 6 u e ~  C Ka'IeCTBeHHblM nOKpblTMeM, 
KOTOPble Tpe6yK)T TOnbKO '4aCTM'IHOrO P e M O H T a  n 0 B p e W l e H H b l X  MeCT M 
KOTOPble M O r n M  6bi 6 b l T b  nOnrOTOBJleHbl C n O M O U b D  O'IMCTKM neCKOM MJlM 
np06bo MnM 3a'4MCTKM CKpe6KOM M UleTKaMM. 
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5.3.1 PeMOHTHble paboibl 

5.3.1.2 BepXHRR rlacib c r a n w o i  b a n ~ n  (WecTaR nnacmna) 
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HeHMh, 3 a T e M  nOKPblTbl  n B y M R  UlORMbl  TPYHTOBKkl, OCHOBa KOTOPblX - 
3nOKCklaHaR CMOJla/XpOMaT UMHKa (KpaCHOBaTOrO-KOpMqHeBaR), 3 8  KOTOPblMkl 
U l e n y l o T  LlBa n p O M e X y T O q H b l X  UlOFI, OCHOBaHHble H a  3nOKCMnHOh CMOJle 
( K p a c H o - o p a i i r n e s a g ) .  

CM.5.1.1 y CM.5.1.2 
P Sa 2% 

CM. 5.2.1 
P Sa 2H 

CM. 5.3.2 
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Behandling av sthlytor fore belaggning med mhlningsfarg och 
liknande produkter - Visuel1 utvardering av ytrenhet - 
Del 2: 
Forbehandlingsgrader for tidigare belagda stilytor efter lokalt 
avlagsnande av tidigare milningsfarg 

lnledning 

SkyddsformBgan hos malningsfarg pB stBl pBverkas i hog grad av stBlytans 
tillstBnd omedelbart fore malning. De huvudsakliga faktorer Som man vet 
pBverkar resultatet ar 

a) forekomst av rost och valshud; 

b) forekomst av ytfororeningar, inklusive salter, damm oljor och fetter; 

c) ytrahet. 

I overensstammelse harmed har IS0  8501, IS0  8502 och IS0  8503 ut-arbetats 
i avsikt att ge metoder for bestamning av dessa faktorer, medan IS0  8504 ger 
ledning betraffande tillgangliga forbehandlingsmetoder for rengoring av st3l 
och om mojligheten att uppnB foreskrivna renhetsnivaer med var och en av 
dessa. 

Dessa internationella standarder innehaller inga rekommendationer om vilka 
rostskyddssystem Som skall anvandas for stalytan. lnte heller innehiller de 
ndgra rekommendationer om ytkvalitetskrav i enskilda fall, trots att 
ytkvaliteten kan ha en avgorande betydelse for valet av skyddsbelaggning 
och for dennas skyddsformhga. SBdana rekommendationer Bterfinns i andra 
dokument shorn nationella standarder och anvisningar. Det ankommer pB 
anvandaren av dessa internationella standarder att sakerstalla att foreskriven 
kva I it et 
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Svensk 

- I r  forenlig med och lamplig for de miljomassiga forhellanden, sorn 
stblet kommer att utsattas for och for det rostskyddssystem sorn skall 
a nva n das; 
- kan uppnbs med den foreskrivna rengoringsproceduren. 

De ovannamnda fyra internationella standarderna behandlar foljande: 

IS0 8501, Visuel/ utvardering av ytrenhet; 

IS0 8502, f r o v  f o r  utvardering av ytrenhet; 

I S 0  8503, Karakterisering av ytrAhet hos bllstrat stdl; 

I S 0  8504, Forbehandlingsmetoder for ytor. 

Var och en av dessa internationella standarder ar i sin tur uppdelad i 
fristbende delar. 

Denna del av IS0  8501 kompletterar I S 0  8501-1. Den beskriver vissa grader 
av visuell renhet (benamnda "forbehandlingsgrader") efter forbehandling av 
stelytor sedan rester av tidigare fargskikt lokalt avlagsnats. Dessa niveer av 
visuell renhet ar knutna till de ytrengoringsmetoder vilka vanligtvis anvands 
fore melning. 

De fotografiska exemplen pb forbehandlingsgraderna P Sa 2% och P Ma ar 
tagna Ur DIN 55 928, Part 4, Supplement 1 (augusti 1978) respektive 
Supplement 2 (januari 1986). 

Grunden for denna del av IS0  8501 I r  erfarenheten att fullstandigt 
avlagsnande av tidigare fargskikt inte alltid I r  nodvandigt. Detta galler i 
synnerhet nar underhell gors med regelbundna intervall. Om det skall vara 
negon fordel med att bara lokalt avlagsna tidigare farbskikt bor foljande 
villkor vara uppfyllda: 

- den etersteende intakta melningsfargen bor utgora ett anvandbart och 
bestbende bidrag till det nya rostskyddssystemet och vara forenlig med 
detta; 

- vid rengoring ner till underlaget av lokalt rostiga ytor, fer omgivande 
ytors melningsfarg inte skadas p i  ett oreparerbart eller avgorande satt; 

- petagliga kostnadsbesparingar for underhellet skall mojliggoras. 

40 



Svensk IS0 8501-2~1994 
Annex A Annexe A npMnomeHMe A 

ANM 1 Denna del av IS0 8501 innehhller text pA lSOs tre officiella sprhk, namligen 
engelska, franska och ryska. Den innehhller ocksh foljande bilagor (Annex) med 
motsvarande text ph andra sprhk, publicerade ph respektive medlemsorgans ansvar. 

Annex A Svenska (SIS) 

Annex 6: Tyska (DIN) 

Annex C: Hollandska (“I) 

Annex D: ltalienska (UNI) 

Annex E: Spanska (AENOR) 

Annex F: Portugisiska (IPQ) 

Annex G: Arabiska (SASO) 

Annex H: Japanska (JISC) 

Annex J: Kinesiska (CSBTS) 
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- 
Svensk 

1 Omfattning 

Denna del av IS0  8501 anger en serie forbehandlingsgrader for stdlytor efter 
lokalt avlagsnande av tidigare fargskikt. De olika graderna definieras genom 
beskrivningar i ord (se avsnitt 4) tillsammans med de representativa 
fotografiska exemplen, som ges i I S 0  8501-1. Dessutom visas fotografiska 
exempel pd forbehandlingsgraderna P Sa 2Y2 och P Ma. 

Denna del av IS0 8501 I r  tillamplig pd ytor som forbehandlats for mdlning 
med sddana metoder som blastring, manuell/maskinell bearbetning eller 
maskinslipning. 

Denna del av I S 0  8501 anger stdlytans renhet rned ledning av dess visuella 
utseende. I mdnga fall ar detta tillrackligt for andamdlet men for 
belaggningar, som troligen kommer att utsattas for korrosiva forhdllanden, 
sdsom exponering i vatten och standig kondensation, bor man overvaga 
prov for att faststalla mangden losliga salter och andra osynliga fororeningar 
pb den tillsynes rena stdlytan, detta med hjalp av de fysikaliska och kemiska 
metoder, som behandlas i olika delar av IS0  8502. Bestamning av ytrdheten 
bor ocksd overvagas rned hanvisning till IS0  8503. 

2 Bindande referenser 

Foljande standarder innehdller bestammelser Som, genom hanvisning, 
aven utgor bestammelser i IS0  8501. De utgdvor som gallde vid utgivningen 
av denna standard anges. Alla standarder revideras fortlopande varfor man 
vid avtal baserat pb denna standard bor undersoka om senaste utgdvor 
av referensdokumenten kan anvandas. IECs och lSOs medlemmar 
tillhandahdller forteckningar over gallande internationella standarder. 

IS0 2409:1992, Paints and varnishes - Cross-cut test 

IS0 4624:1978, Paints and varnishes - Pu//-off test for adhesion. 

IS0 4627:1981, Paints and varnishes - Evaluation of the compatibility of a 
product with a surface to be painted - Methods of test. 
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IS0 4628-1:1982, Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint 
coatings - Designation of intensity, quantity and size of common types of 
defect - Part I: General principles and rating schemes. 

IS0  4628-2:1982, Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint 
coatings - Designation of  intensity, quantity and size of common types of 
defect - Part 2: Designation of degree of blistering. 

I S 0  4628-3:1982, Paints and varnishes - Evaluation of  degradation of paint 
coatings - Designation of intensity, quantity and size of  common types of  
defect - Part 3: Designation of degree of rusting. 

IS0 4628-4: 1982, Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint 
coatings - Designation of intensity, quantity and size of common types of 
defect - Part 4: Designation of degree of cracking. 

IS0  4628-5:1982, Paints and varnishes - Evaluation of degradation of paint 
coatings - Designation of intensity, quantity and size of common types of 
defect - Part 5: Designation o f  degree of flaking. 

IS0  4628-6:1990, Paints and varnishes - Evaluation of degradation of  paint 
coatings - Designation of intensity, quantity and size of  common types of  
defect - Part 6: Rating of degree of chalking by tape method. 

IS0 8501 -1 : 1988, 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 after overall 
removal of previous coatings. 

3 Tillsthdet hos den melade yta som skall rengoras 

Graden av nedbrytning hos tidigare belagda ytor skall utvarderas enligt 
IS0 4628, delarna 1 till 6. 

Om mojligt skall kompletterande information Iamnas om den tidigare 
mdlningsfargen betraffande fargtyp, antal pdlagda skikt, tillverkarnamn, 
korrosiva fororeningar, vidhaftning och skikttjocklek. 
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Svensk 

4 Forbehandlingsgrader 

4.1 Allmant 

Ett antal forbehandlingsgrader, rned angivande av forbehandlingsrnetod och 
rengoringens noggrannhet, specificeras. Forbehandlingsgraden definieras 
(se 4.2, 4.3 och 4.4) genorn beskrivningar i ord av ytans utseende efter 
rengoringen. 

Va rj e f O r be ha n d I i n g sg rad bet ec kn as rn ed bo kst I v e  r n a "Sa", " S t " e I I er " Ma " 
alltefter den typ av rengoringsrnetod sorn anvants. Bokstaven P fore Sa, St 
eller Ma anger bara lokal borttagning av tidigare rndlningsfarg. Eventuellt 
efterfoljande siffror anger rned vilken noggrannhet rengoringen frdn valshud, 
rost och tidigare rndlningsfarg skett. 

Det bor noteras at t  de olika rengoringsrnetoderna inte ger jarnforbara 
resultat. Rengoringsgraden skall vara forenlig rned den typ av 
rnalningssystern sorn skall anvandas vid ornrndlning. 

I 4.2 och 4.3 hanvisas till fotografier i IS0  8501-1, sorn ar representativa 
fotografiska exernpel pB forbehandlingsgrader. 

ANMARKNINGAR 

2 Begreppet 'andra fororeningar', sorn anvands i 4.2, 4.3 och 4.4, kan avse 
vattenlosliga salter och svetsrnedelsrester. Dessa fororeningar kan inte fullstandigt 
avlagsnas frAn stdlytan genorn torrblastring, manuell/rnaskinell bearbetning eller 
rnaskinslipning; vdtblastring kan anvandas. 

3 Valshud, rost eller mdlningsfarg anses sitta lost orn den kan lyftas bot? med en slo 
spackelspade. 

4 De fotografier som ar bilagda denna del av I S 0  8501 visar ndgra typiska exempel 
pd stdl fore och efter lokal rengoring. 

4.2 Lokal blastring pi4 tidigare belagda ytor, P Sa 

Forbe hand I i n g av st d I yto r Io ka It ge no rn bl astri ng beteckn as rned bo kstave rn a 
"P Sa". 
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Fore blastring skall alla tjocka rostskikt hackas bort. Synlig fororening av olja, 
fett och Smuts skall ocksd avlagsnas. 

Efter blastring skall ytan rengoras frdn lost damm och skrap. 

ANM 5 
fore och efter blastringsproceduren, beskrivs i IS0 8504-2. 

Metoder for forbehandling av stalytor genom blastring, inklusive behandling 

P Sa 2 Noggrann lokal blastring 

Farglager med god vidhaftning skall vara intakta. Betraktad utan 
forstoring skall ytan av ovriga delar vara fri frdn synlig olja, fett och 
Smuts, frdn los mdlningsfarg och frdn det mesta av valshud, rost och 
andra fororeningar. Kvarvarande fororeningar skall sitta ordentligt fast 
(se anm 3 under 4.1). Jamfor med fotografierna C Sa 2 och DSa 2 
i IS0  8501-1. Valet beror pd graden av gropfratning. 

P Sa 2% Mycket noggrann lokal blastring 

Fargbelaggningar med god vidhaftning skall vara intakta. Betraktad 
utan forstoring skall ytan av ovriga delar vara fri frdn synlig olja, fett och 
Smuts, frdn los mdlningsfarg och frdn valshud, rost och andra 
fororeningar. Kvarvarande spdr av fororeningar fdr synas endast Som 
svag missfargning i form av prickar eller rander. Jamfor med 
fotografierna C Sa 2% och D Sa 2M i IS0  8501-1. Valet beror pd graden 
av gropfratning. 

Fotografier Som visar exempel PA forbehandlingsgraden P Sa 2% finns 
Som bilaga till denna del av IS0 8501. 

P Sa 3 Lokal blastring till ren metall 

Fargbelaggningar med god vidhaftning skall vara intakta. Betraktad 
utan forstoring skall ytan av ovriga delar vara fri frdn synlig olja, fett och 
Smuts, frdn los mdlningsfarg och frdn valshud, rost och andra 
fororeningar. Den skall ha en enhetlig metallfarg. Jamfor med 
fotografierna C Sa 3 och D Sa 3 i IS0  8501-1. Valet beror pd graden av 
gropfratni ng. 

ANM 6 Forbehandlingsgrad Sa 1 har inte tagits med eftersom motsvarande yta inte 
I r  lamplig for malning. 
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Svensk 

4.3 Lokal manuell/maskinell bearbetningl) av tidigare melade ytor, P St 

Forbehandling av stblytor lokalt genom manuell/maskinell bearbetning 
sbsom skrapning, borstning och slipning betecknas med bokstaverna "P St". 

Fore manuell/maskinell bearbetning skall alla rostskikt hackas bort. Synlig 
fororening av olja, fett och smuts skall ocksb avlagsnas. 

Efter manuelI/maskinell bearbetning skall ytan rengoras frbn lost damm och 
skrap. 

ANM 7 
inklusive behandling fore och efter rengoringsproceduren, beskrivs i IS0 8504-3. 

Metoder for forbehandling av stelytor genom manuell/maskinell bearbetning, 

P St 2 Noggrann lokal manuell/maskinell bearbetning 

Fargbelaggningar med god vidhaftning skall vara intakta. Betraktad 
utan forstoring skall ytan av ovriga delar vara fri frbn synlig olja, fett och 
smuts och frbn lost sittande valshud, rost, mblningsfarg och andra 
fororeningar (se anm 3 under 4.1). Jamfor med fotografierna C St 2 och 
D St 2 i IS0  8501-1. Valet beror pA graden av gropfratning. 

P St 3 Mycket noggrann lokal manuell/maskinell bearbetning 

Som for P St 2, men ytan skall bearbetas mycket noggrannare sb att den 
visar metallglans, Som harror frbn metallunderlaget. Jamfor med 
fotografierna C St 3 och D St 3 i IS0  8501-1. Valet beror pb graden av 
gro pfrat ni ng. 

ANMARKNINGAR 

8 Forbehandlingsgraderna P St 2 och P St 3 forutsatter inte att nhgra speciella 
rnanuella/rnaskinella redskap anvands, utan graderna bestams enbart av 
beskrivningarna tolkade med hjalp av de representativa fotografiska exemplen. 

9 
lamplig for rnhlning. 

Forbehandlingsgrad St 1 har inte tagits med eftersorn motsvarande yta inte I r  

1) Utom rnaskinslipning, se 4.4. 
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4.4 Lokal rnaskinslipning av tidigare melade ytor, P Ma 

Forbehandling av stdlytor lokalt genom maskinslipning betecknas med 
bokstaverna "P Ma". Den omfattar rengoring genom noggrann 
maskinslipning (t ex med slippappersrondell) eller rned sarskilda roterande 
stdlborstar sorn kan anvandas tillsammans med ndlhammare. 

Fore maskinslipning skall alla tjocka rostskikt hackas bort. Synliga 
fororeningar av olja, fett och Smuts skall ocksB avlagsnas. 

Efter maskinslipning skall ytan rengoras frdn lost damm och skrap. 

P M a  Lokal maskinslipning 

Fargbelaggningar med god vidhaftning skall vara intakta. Betraktad 
utan forstoring skall ytan av ovriga delar vara fri frdn synlig olja, fett och 
Smuts frdn losa fargskikt och andra fororeningar (se anm 2 under 4.1) 
samt frdn valshud och rost. Kvarvarande spdr av fororeningar fdr synas 
endast sorn svag rnissfargning i form av prickar eller rander. For 
jamforelse har fotografier som visar exempel pd forbehandlingsgrad 
P Ma bilagts denna del av I S 0  8501. 

ANM 10 Forbehandlingsgraden P Ma forutsatter inte att nagra speciella redskap 
anvands, utan graden bestams enbart av beskrivningen tolkad med hjalp av de 
representativa fotografiska exemplen. 

4.5 Behandling av kvarvarande fargskikt 

lnnan ytterligare skikt laggs pd skall kvarvarande delar av befintligt fargskikt, 
inklusive grundfarg och mellanfarg, som sitter val fast efter 
ytbehandlingsproceduren, befrias frdn lost material och fororeningar (om SB 
erfordras) och ruggas upp for att ge tillfredsstallande vidhaftning. Det 
kvarvarande fargskiktets vidhaftning kan kontrolleras med en kniv, genom 
ritsprov enligt IS0  2409, med en barbar utrustning for vidhaftningsprov i 
enlighet med IS0  4624 eller pd annat Iampligt satt. 
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lntakt fargskikt intill slipade eller blastrade ytor skall fasas av (avtunnas) for 
basta vidhaftning i granszonen. Det I r  ocksd viktigt att efterfoljande fargskikt 
I r  forenliga med de kvarvarande fargskikten. Rdd i detta avseende ges i 
IS0 4627. 

5 Fotografier 

De representativa fotografiska exemplen i denna del av IS0  8501 I r  typiska 
for utseendet i allmanhet hos ytor, innan och sedan de forbehandlats lokalt 
fore ommdlning. Forstoringen I r  mellan 5 g inger  och 6 gdnger. For att 
underlatta tillverkningen ar plastbladen med fotografier onumrerade. For 
bekvam anvandning presenteras fotografierna i den ordning som anges i 
figur 1. Pd varje blad visar det ovre fotografiet ytans tillstdnd fore och det 
nedre fotografiet ytans tillstdnd efter forbehandlingen. 

Detaljerade beskrivningar av de forbehandlade ytorna ges i 5.1 till 5.3. 

5.1 Typfall med mycket noggrann lokal blastring (P Sa 2%) 

De tvd paren av fotografier pd det forsta och det andra bladet, vilka beskrivs i 
5.1.1 och 5.1.2, visar tv8 typiska fall Som kan pdtraffas i praktiken. 

5.1.1 Jarnoxidsbaserad grundfarg (forsta fotografiska bladet) 

Dessa fotografier visar en yta med rod jarnoxidsbaserad grundfarg fore och 
efter blastring. PA fotografiets vanstra sida syns en rostig svetskarv, medan 
den ovre hogra sidan uppvisar rostiga svetsstrangar. 

5.1.2 Rostskyddssystem (andra bladet) 

Dessa fotografier visar en yta med ett rostskyddssystem (blymonja/jarnoxid), 
som exponerats under ldng tid, fore och efter blastringen. Pd ovre fotografiet 
syns omfattande rostiga omrdden och omrdden med intakt fargskikt. Fore 
fullstandig ommdlning av ytan behover omrddena med intakt fargskikt 
rengoras och ruggas upp. 
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5.2 Extrema fall med mycket noggrann lokal blastring (P Sa 2%) 

De tvb paren av fotografier pb det tredje och fjarde bladet, vilka beskrivs i 
5.2.1 och 5.2.2, visar extrema exempel pb det stora antal mojligheter Som 
finns vid tillampningen av P Sa 2Y2. 

5.2.1 lntakt belaggning (tredje bladet) 

Dessa fotografier visar lokal blastring av rostiga flackar pb ytor med i 
allmanhet intakt belaggning Som bara kravde flackvis behandling och Som 
ocksb kunde ha forbehandlats genom slipning eller skrapning och borstning 
av de angripna ytorna. 

5.2.2 Olampligt fargskikt (fjarde bladet) 

Dessa fotografier visar en belaggning Som mbste mblas om fullstandigt trots 
att rostflackarna inte forefaller betydande. Man bor ocksb overvaga att 
avlagsna all farg till forbehandlingsgrad Sa 2%. 

5.3 Typfall av lokal maskinslipning (P Ma) 

De tre fotografiparen pb det femte, sjatte och sjunde bladet, Som beskrivs i 
5.3.1 och 5.3.2, visar tre typiska fall Som kan pbtraffas i praktiken. 

5.3.1 Reparationsarbete 

5.3.1.1 Ovansidan av en lucka (femte bladet) 

Dessa fotografier visar ett rostskyddssystem, ca 15 Ar gammalt, pAlagt med 
pensel, vilket bestbr av tvA skikt grundfarg (orange och brunt) av typ 
blymonja, foljda av tvA skikt grb tackfarg av typ plastfarg. Skyddssystemets 
nedbrytning i penselspbren syns tydligt pb ovre fotografiet eftersom ytan 
redan Angtvattats. 

Ytan visas fore och efter ytterligare forbehandling (borttagning av rost pA de 
rostiga ytorna genom maskinslipning med rondell och darefter borstning av 
ytan). 
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5.3.1.2 Ovansidan av en stalbalk (sjatte bladet) 

Dessa fotografier visar ett rostskyddssystem av okand Alder, vilket best& av 
tv8 skikt grundfarg (orange och brunt), foljda av tvd skikt gr8 tackfarg av typ 
plastfarg. Ytan har ocks8 en lokal mekanisk skada. 

Ytan visas fore och efter forbehandling (borttagning av rost p8 de rostiga 
ytorna genom maskinslipning med rondell och darefter borstning av ytan). 

5.3.2 Nybyggnadsarbete: Ror i en kraftstation (sjunde bladet) 

Fore montage blastrades alla utvandiga ytor hos roren (utom svetsade 
partier) till forbehandlingsgrad Sa 2% och belades sedan med tvh skikt 
grundfarg av typ epoxi/zinkkromat (rodbrun), foljda av tv8 mellanskikt 
epoxifarg (rod/orange). 

Ytan hos ett ror visas fore och efter ytterligare forbehandling (bomagning av 
rost pB rostiga stallen och i svetsat parti genom maskinslipning foljd av 
borstning och avlagsnande av Bterstiende fororeningar). 
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-1 se 5.3.1.1 L se 5.3.1.2 se 5.3.2 
P Ma 

Figur 1 - Uppstallning och ordningsfoljd hos de representativa fotografiska 
exempel, som bifogats denna del av IS0 8501 
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Deutsch 

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung der 
Oberflachenreinheit - 
Teil 2: 
Oberflachenvorbereitungsgrade von beschichteten 
Oberflachen nach ortlichem Entfernen der vorhandenen 
Beschichtungenl) 

Einleitung 

Das Verhalten von Schutzbeschichtungen auf Stahl wird wesentlich vom 
Zustand der Stahloberflache unmittelbar vor dem Beschichten beeinfluat. 
Von grundlegendem Einflua für dieses Verhalten Sind: 

a) Rost und Walzhaut; 

b) Oberflachenverunreinigungen, einschliealich Sake, Staub, Ole und 
Fette; 

c) Rauheit. 

Dementsprechend wurden in IS0  8501, IS0 8502 und IS0 8503 Verfahren 
ausgearbeitet, mit denen diese EinfluBgroaen beurteilt werden konnen. 
IS0 8504 stellt einen Leitfaden für Vorbereitungsverfahren zum Reinigen von 
Stahloberflachen dar, wobei für jedes Verfahren angegeben wird, welche 
Rein heitsgrade erreicht werden konnen. 

1) Anmerkung zur deutschen Übersetzung: Entfernen bedeutet hier, da13 
Beschichtungen soweit entfernt werden, wie es dem angegebenen Oberflachen- 
vorbereitungsgrad entspricht. 
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Diese lnternationalen Normen enthalten keine Empfehlungen für die auf die 
Stahloberflache aufzutragenden Beschichtungssysteme. Sie enthalten auch 
keine Empfehlungen für..die in bestimmten Fallen an die Oberflachenqualitat 
zu stellenden Anforderungen, obwohl die Oberflachenqualitat einen 
unmittelbaren Einflua auf die Auswahl der aufzutragenden Schutz- 
beschichtung und ihr Verhalten hat. Solche Empfehlungen Sind in anderen 
Unterlagen enthalten, z.B. in nationalen Normen und Verarbeitungs- 
richtlinien. Die Anwender dieser lnternationalen Normen müssen dafür 
sorg en, da I3 die O berf lac henq u ali taten 

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

- mit dem vorgeschriebenen Reinigungsverfahren erreicht werden 
konnen. 

Die vorstehend erwahnten vier lnternationalen Normen behandeln die 
folgenden Aspekte der Vorbereitung von Stahloberflachen: 

IS0 8501, Visuelle Beurteilung der Oberflachenreinheit; 

I S 0  8502, Prüfungen zur Beurteilung der Oberflachenreinheit; 

IS0  8503, Rauheitskenngroaen von gesfrahlten Stahloberflachen; 

IS0  8504, Verfahren für die Oberflachenvorbereitung. 

Jede dieser lnternationalen Normen ist wiederum in Teile aufgeteilt. 

Dieser Teil von I S 0  8501 erganzt IS0  8501-1. Er legt (unter der Benennung 
"O be rf I ac h e n vo r be rei t u n g sg ra d e" ) best i m m te G rad e der visu e I I e rke n n bare n 
Reinheit nach der Vorbereitung von Stahloberflachen nach ortlichem 
Entfernen der vorhandenen Beschichtungen fest. Diese Grade der visuel1 
erkennbaren Reinheit beziehen sich auf die üblichen, vor dem Beschichten 
angewendeten Verfahren der Oberflachenreinigung. 

Die photographischen Beispiele für die Vorbereitungsgrade P Sa 2% und 
P Ma wurden aus DIN 55 928 Teil 4, Beiblatt 1 (August 1978) und Beiblatt 2 
(Januar 1986) übernommen. 
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Diesem Teil von I S 0  8501 liegt die Erfahrung zugrunde, da13 vollstandiges 
Entfernen aller vorhandenen Beschichtungen nicht immer notwendig ist. 
Dies gilt insbesondere dann, wenn lnstandsetzungsarbeiten in regelmaai- 
gen Zeitabstanden durchgeführt werden. Wenn ortliches Entfernen der 
Beschichtungen angewendet wird, sollten die folgenden Bedingungen erfüllt 
sein: 

- die verbleibende intakte Beschichtung sollte noch einen brauchbaren 
und dauerhaften Beitrag zum neuen Korrosionsschutzsystem liefern und 
mit diesem vertraglich sein; 

- wahrend der Reinigung von ortlich korrodierten Bereichen bis zum 
Untergrund sollten die angrenzenden Beschichtungen nicht wesentlich 
Oder sogar irreparabel geschadigt werden; 

- bei den lnstandsetzungsarbeiten sollten wirklich Kosten gespart 
werden. 

ANMERKUNG 1 Dieser Teil von IS0 8501 enthalt den Text in den drei offiziellen ISO- 
Sprachen, d.h. in Englisch, Franzosisch und Russisch. Er enthalt auBerdem die 
folgenden Anhange mit dem gleichen Text in anderen Sprachen, welcher unter der 
Verantwortung der jeweils angegebenen Mitgliedskorperschaft veroffentlicht wird: 

Anhang A: Schwedisch (SIS) 

Anhang 6: Deutsch (DIN) 

Anhang C: Niederlandisch ("I) 

Anhang D: ltalienisch (UNI) 

Anhang E: Spanisch (AENOR) 

Anhang F: Portugiesisch (IPQ) 

Anhang G: Arabisch (SASO) 

Anhang H: Japanisch (JISC) 

Anhang J: Chinesisch (CSBTS) 
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1 Zweck 

Dieser Teil von IS0  8501 legt eine Reihe von Oberflachenvorbereitungs- 
graden von StahloBerflachen nach ortlichem Entfernen vorhandener 
Beschichtungen fest. Die einzelnen Oberflachenvorbereitungsgrade Sind 
durch. Beschreibungen in dieser Norm (siehe Abschnitt 4) und die in 
I S 0  8501-1 gegebenen reprasentativen photographischen Beispiele definiert. 
Zusatzlich Sind in dieser Norm photographische Vergleichsmuster als 
Beispiele für die Oberflachenvorbereitungsgrade P Sa 2% und P Ma 
enthalten. 

Dieser Teil von I S 0  8501 ist auf Stahloberflachen anwendbar, die nur auf 
Teilbereichen durch Verfahren wie Strahlen. Oberflachenvorbereitung von 
Hand Oder durch maschinell angetriebene Werkzeuge Oder durch 
maschinelles Schleifen vorbereitet werden. 

Nach diesem Teil von IS0 8501 wird die Reinheit einer Oberflache nach 
ihrem Aussehen beurteilt. In vielen Fallen ist dies ausreichend, aber bei 
Beschichtungen, die starken Belastungen ausgesetzt sind, z.B. durch standige 
Einwirkung von Wasser Oder kontinuierliche Kondensation, sollte die 
Oberflache auf losliche Sake und andere nichtsichtbare Verunreinigungen 
geprüft werden. Physikalische und chemische Verfahren dafür werden in den 
verschiedenen Teilen von IS0 8502 beschrieben. Hinsichtlich der Rauheit der 
Oberflache sollte IS0  8503 beachtet werden. 

2 Normative Verweisungen 

Die folgenden Normen enthalten Festlegungen, die, durch Verweisungen in 
diesem Text, Bestandteil dieses Teils von IS0  8501 sind. Zum Zeitpunkt der 
Veroffentlichung waren die angegebenen Ausgaben gültig. Alle Normen 
unterliegen in regelmaEigen Abstanden der Überprüfung und Parteien, deren 
Vereinbarungen auf dieser lnternationalen Norm basieren, Sind gehalten, die 
Moglichkeit der Anwendung der neuesten Ausgaben der nachfolgend 
aufgeführten Normen zu prüfen. Die Mitglieder der IEC und der IS0  verfügen 
Über aktuelle Verzeichnisse der gültigen lnternationalen Normen. 

IS0  2409: 1992, Lacke und Ansrrichstoffe - Gitterschnittprijfung. 

IS0  4624: 1978, Lacke und Anstrichstoffe - AbreiBversuch ZUT Beurteilung 
der Hafifestigkeit. 
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IS0  4627:1981, Lacke und Anstrichstoffe - Beurteilung der Vertraglichkeit 
eines Produktes mit  einer zu beschichtenden Oberflache - Prüfverfahren. 

IS0  4628-1 : 1982, Lacke und Anstrichstoffe - Beurteilung von Beschichtungs- 
schaden - Bezeichnung von AusmaQ, Menge und GroQe allgemeiner 
Schaden - Teil 1: Allgemeines und Bewertungsskalen. 

IS0 4628-2:1982, Lacke und Anstrichstoffe - Beurteilung von Beschichtungs- 
schaden - Bezeichnung von AusmaQ, Menge und GroQe allgemeiner 
Schaden - Teil 2: Bezeichnung des Blasengrades. 

IS0  4628-3: 1982, Lacke und Anstrichstoffe - Beurteilung von Beschichtungs- 
schaden - Bezeichnung von AusmaQ, Menge und GroQe allgemeiner 
Schaden - Teil 3: Bezeichnung des Rostgrades. 

IS0 4628-4: 1982, Lacke und Anstrichstoffe - Beurteilung-von Beschichtungs- 
schaden - Bezeichnung von AusmaQ, Menge und GroQe allgemeiner 
Schaden - Teil 4: Bezeichnung des Grades der RiQbildung. 

IS0  4628-5: 1982, Lacke und Anstrichstoffe - Beurteilung von Beschichtungs- 
schaden - Bezeichnung von AusmaQ, Menge und GroQe allgemeiner 
Schaden - Teil 5: Bezeichnung des Grades des Abblatterns. 

IS0 4628-6:1990, Lacke und Anstrichstoffe - Beurteilung von Beschichtungs- 
schaden - Bezeichnung von AusmaQ, Menge und GroQe allgemeiner 
Schaden - Teil 6: Bewertung des Kreidungsgrades nach dem Klebeband- 
verfahren. 

IS0 8501-1:1988, Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von 
Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung der Obërflachenreinheit - 
Teil 1: Rostgrade und Oberflachenvorbereitungsgrade von unbeschichteten 
Stahloberflachen und Stahloberflachen nach gsnzflachigem Entfernen 
vorhandener Beschichtungen. 

3 Ausgangszustand der zu reinigenden beschichteten 
Oberflache 

Bei beschichteten Oberflachen Sind Beschichtungsschaden nach IS0  4628, 
Teile 1 bis 6, anzugeben. 
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Wenn moglich, müssen zusatzliche Angaben über die vorhandene 
Beschichtung, wie Art, Anzahl der Schichten, Name des Herstellers, korrosive 
Verunreinigungen, Haftung und Schichtdicke gemacht werden. 

4 Oberflachenvorbereitungsgrade 

4.1 Allgerneines 

Es wird eine Reihe von Oberflachenvorbereitungsgraden festgelegt, welche 
das Verfahren zur Oberflachenvorbereitung und den Grad der Reinigung 
a,ngeben. Die Oberflachenvorbereitungsgrade Sind durch Beschreibungen 
des Aussehens der Oberflache nach dem Reinigen definiert (siehe 4.2, 4.3 
und 4.4). 

Jeder Oberflachenvorbereitungsgrad wird durch die Buchstaben "Sa", "St" 
Oder "Ma" bezeichnet, welche das angewendete Reinigungsverfahren 
angeben. Der Buchstabe P vor Sa, St und Ma gibt an, da13 vorhandene 
Beschichtungen nur ortlich entfernt werden. Die den Buchstaben folgende 
Zahl kennzeichnet den Grad der Reinigung von Zunder, Rost und alten 
Beschichtungen. 

Es sollte klar sein, da13 die verschiedenen Reinigungsverfahren nicht zu 
vergleichbaren Ergebnissen führen. Der Grad der Reinigung mu13 dem 
Beschichtungssystem, das zum Neubeschichten verwendet wird, angepa13t 
sein. 

In 4.2 und 4.3 wird auf die photographischen Vergleichsmuster in 
IS0 8501-1 Bezug genommen, die reprasentative Beispiele der Oberflachen- 
vorbereitungsgrade Sind'). 

AN M E RKU N G E N 

2 Der Begriff "artfremde Verunreinigungen" in 4.2, 4.3 und 4.4 schlieRt 
wasserlosliche Salze und Rückstande vom SchweirJen ein. Diese Verunreinigungen 
konnen durch trockenes Strahlen, Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinelle 
Oberflachenvorbereitung Oder maschinelles Schleifen nicht vollstandig von der 
Oberflache entfernt werden; hier kann narJ gestrahlt werden. 

1) Anmerkung zur deutschen Übersetzung: bei ganzflachigem Entfernen der 
Beschichtungen. 
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3 Zunder, Rost Oder eine Beschichtung gelten als lose, wenn sie sich mit einern 
stumpfen Kittmesser abheben lassen. 

4 Die in diesem Teil von IS0  8501 enthaltenen photographischen Vergleichsmuster 
zeigen einige typische Beispiele für Stahl vor und nach dem ortlichen Entfernen von 
Beschichtungen. 

4.2 Ortliches Strahlen von vorher beschichteten Oberflachen, P Sa 

Die Oberflachenvorbereitung durch ortliches Strahlen wird mit den 
Buchstaben "P Sa" bezeichnet. 

Dicke Rostschichten müssen vor dem Strahlen mit Schlagwerkzeugen enfernt 
werden. Sichtbare Verunreinigungen wie 01, Fett und Schmutz Sind ebenfalls 
zu entfernen. 

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

ANMERKUNG 5 Strahlverfahren zur Oberflachenvorbereltung, einschlieRlich Vor- 
und Nachreinigung, Sind in IS0  8504-2 beschrieben. 

P Sa 2 Gründliches ortliches Strahlen 
Festhaftende Beschichtungen müssen intakt sein. Die Oberflache der 
anderen Bereiche mu13 - bei Betrachtung ohne Vergro13erung - frei 
von sichtbarem 01, Fett, Schmutz, losen Beschichtungen und nahezu 
frei von Zunder, Rost und artfremden Verunreinigungen sein. Alle noch 
verbleibenden Rückstande müssen fest haften (siehe Anmerkung 3 zu 
4.1). Zum Vergleich siehe Vergleichsmuster C Sa 2 und D Sa 2 in 
IS0 8501-1. Die Zuordnung hangt vom Grad der Rostnarbenbildung ab. 

P Sa 2% 

Festhaftende Beschichtungen müssen intakt sein. Die Oberflache der 
anderen Bereiche mu13 - bei Betrachtung ohne VergroEerung - frei 
von sichtbarem 01, Fett, Schmutz, losen Beschichtungen, Zunder, Rost 
und artfremden Verunreinigungen sein. Verbleibende Spuren dürfen 
nur noch als leichte, fleckige Oder streifige Schattierungen zu erkennen 
sein. Zum Vergleich siehe Vergleichsmuster C Sa 2% und D Sa 2% in 
I S 0  8501-1. Die Zuordnung hangt vom Grad der Rostnarbenbildung ab. 

Sehr gründliches ortliches Strahlen 
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Photographische Beispiele für den Oberflachenvorbereitungsgrad 
P Sa 2% sind in diesem Teil von IS0  8501 enthalten. 

P Sa 3 OrtlichesStrahlen, bis auf dern Stahl visuel1 keine 
Verunreinigungen rnehr zu erkennen Sind 

Festhaftende Beschichtungen müssen intakt sein. Die Oberflache der 
anderen Bereiche mu13 - bei Betrachtung ohne Vergrot3erung - frei 
von sichtbarem 01, Fett, Schmutz, losen Beschichtungen, Zunder, Rost 
und artfremden Verunreinigungen sein. Sie mut3 ein einheitliches 
metallisches Aussehen besitzen. Zum Vergleich siehe Vergleichsmuster 
C Sa 3 und D Sa 3 in IS0 8501-1. Die Zuordnung hangt vom Grad der 
Rostnarbenbildung ab. 

ANMERKUNG 6 Ein Oberflachenvorbereitungsgrad P Sa 1 ist nicht festgelegt, Weil 
eine solche Oberflache zum Beschichten ungeeignet ist. 

4.3 Ortliche Oberflachenvorbereitung von Hand und ortliche 
maschinelle Oberflachenvorbereitungl) von vorher beschichteten 
Oberflachen, P St 

Die ortliche Oberflachenvorbereitung von Hand Oder mit maschinell 
angetriebenen Werkzeugen, durch Schaben, Bürsten und Schleifen, wird mit 
den Buchstaben "P St" bezeichnet. 

Dicke Rostschichten müssen vor der Oberflachenvorbereitung von Hand 
und vor der maschinellen Oberflachenvorbereitung mit Schlagwerkzeugen 
entfernt werden. Sichtbare Verunreinigungen wie 01, Fett und Schmutz sind 
ebenfalls zu entfernen. 

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

ANMERKUNG 7 Verfahren zur Oberflachenvorbereitung von Hand und zur 
maschinellen Oberflachenvorbereitung, einschlieRlich Vor- und Nachreinigung, sind in 
IS0  8504-3 beschrieben. 

1) Ausgenommen maschinelles Schleifen auf Teilbereichen, siehe 4.4. 
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P St 2 Gründliche ottliche Oberflachenvorbereitung von Hand und 
gründliche ortliche maschinelle Oberflachenvorbereitung 

Festhaftende Beschichtungen müssen intakt sein. Die Oberflache der 
anderen Bereiche mu13 - bei Betrachtung ohne Vergronerung - frei 
von sichtbarem 01, Fett, Schmutz, losem Zunder, Rost, losen Beschich- 
tungen und artfremden Verunreinigungen sein (siehe Anmerkung 3 zu 
4.1). Zum Vergleich siehe Vergleichsmuster C St 2 und D St 2 in 
IS0 8501-1. Die Zuordnung hangt vom Grad der Rostnarbenbildung ab. 

P St 3 
und sehr gründliche ortliche maschinelle Oberflachenvorbereitung 

Sehr gründliche ortliche Oberflachenvorbereitung von Hand 

Wie für P St 2, jedoch mu13 die Oberflache vie1 gründlicher behandelt 
werden, so da13 sie einen vom Untergrund herrührenden metallischen 
Glanz aufWeist. Zum Vergleich siehe Vergleichsmuster CSt 3 und D St 3 
in I S 0  8501-1. Die Zuordnung hangt vom Grad der Rostnarbenbildung 
ab. 

ANMERKUNGEN 

8 Die Oberflachenvorbereitungsgrade P St 2 und P St 3 Sind keineswegs an 
bestimmte Hand- Oder maschinell angetriebene Werkzeuge gebunden, sondern allein 
durch ihre Definitionen bestimmt, die durch reprasentative photographische Beispiele 
verdeutlicht werden. 

9 Ein Oberflachenvorbereitungsgrad P St 1 fehlt in diesem Teil von IS0 8501, Weil 
eine solche Oberflache zum Beschichten ungeeignet ist. 

4.4 Maschinelles Schleifen auf Teilbereichen, P Ma 

Die Oberflachenvorbereitung durch maschinelles Schleifen auf Teilbereichen 
wird mit den Buchstaben "P Ma" bezeichnet. Sie umfal3t Reinigen durch 
gründliches maschinelles Schleifen (2.B. durch Schleifscheiben mit Schleif- 
papier) Oder durch spezielle rotierende Drahtbürsten, die in Verbindung mit 
Nadelpistolen benutzt werden konnen. 

Dicke Rostschichten müssen vor der Oberflachenvorbereitung durch 
maschinelles Schleifen auf Teilbereichen mit Schlagwerkzeugen entfernt 

61 



IS0 8501-2~1994 
Annex B Annexe B npmoxeHMe B 

Deutsch 

werden. Sichtbare Verunreinigungen wie 01, Fett und Schmutz Sind ebenfalls 
zu entfernen. 

Nach der Oberflachenvorbereitung durch maschinelles Schleifen auf 
Teilbereichen mu13 die Oberflache von losem Staub und losen Rückstanden 
gereinigt werden. 

P Ma Maschinelles Schleifen auf Teilbereichen 

Festhaftende Beschichtungen müssen intakt sein. Die Oberflache der 
anderen Bereiche mu13 - bei Betrachtung ohne Vergro13erung - frei 
von sichtbarem 01, Fett, Schmutz, losen Beschichtungen, artfremden 
Verunreinigungen (siehe Anmerkung 2 zu 4.1) sowie Zunder und Rost 
sein. Verbleibende Spuren dürfen nur noch als leichte, fleckige Oder 
streifige Schattierungen zu erkennen sein. Zum Vergleich siehe die in 
diesem Teil von IS0  8501 enthaltenen Beispiele. 

ANMERKUNG 10 Der Oberflachenvorbereitungsgrad P Ma ist keineswegs an 
bestimmte Werkzeuge gebunden, sondern allein durch seine Definition bestimmt, die 
durch die photographischen Beispiele verdeutlicht wird. 

4.5 Behandlung verbleibender Beschichtungen 

Vor dem Auftragen von weiteren Beschichtungen Sind die verbleibenden 
Beschichtungen, einschlie13lich Grund- und Zwischenbeschichtungen, die 
nach der Oberflachenvorbereitung festhaften, von losen Stoffen und 
Verunreinigungen zu reinigen und gegebenenfalls aufzurauhen, um eine 
zufriedenstellende Haftung sicherzustellen. Die Haftung der verbleibenden 
Beschichtung kann mit einem Messer, durch eine Gitterschnittprüfung nach 
IS0 2409, durch eine AbreiGprÜfung mit einem tragbaren Gerat nach 
IS0 4624 Oder in anderer geeigneter Weise geprüft werden. 

Die Kanten von verbleibenden Beschichtungen i m  Übergangsbereich zu 
geschliffenen Oder gestrahlten Flachen müssen soweit zurückgeschliffen 
werden, da13 nur festhaftende angeschragte Beschichtungen verbleiben. Es 
ist auch unbedingt erforderlich, da13 nachfolgende Beschichtungen mit den 
verbleibenden vertraglich sind. Angaben über die Beurteilung der 
Vertraglichkeit Sind in IS0 4627 enthalten. 
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5 Photographische Vergleichsmuster 

Die in diesem Teil von IS0  8501 enthaltenen reprasentativen photo- 
graphischen Beispiele sind für das allgemeine Aussehen von Flachen vor und 
nach ortlicher Oberflachenvorbereitung vor dem erneuten Beschichten 
typisch (Vergrofierung zwischen 5x und 6x). Wegen der leichteren 
Herstellung tragen die Kunststoffolien, auf die die photographischen 
Aufnahmen reproduziert wurden, keine Seitenzahlen. Zur leichteren 
Handhabung wurden die Vergleichsmuster in der aus Bild 1 ersichtlichen 
Reihenfolge wiedergegeben. Auf jeder Seite zeigt das obere Vergleichs- 
muster den Oberflachenzustand vor und das untere Vergleichsmuster den 
Oberflachenzustand nach der Oberflachenvorbereitung. 

Ausführliche Beschreibungen der vorbereiteten Flachen werden in 5.1 bis 5.3 
gegeben. 

5.1 Typische Beispiele von sehr gründlichem ortlichem 
Strahlen (P Sa 2%) 

Die beiden Vergleichsmusterpaare auf dem ersten und zweiten Beispielblatt, 
die in 5.1.1 und 5.1.2 beschrieben werden, zeigen zwei typische Falle aus der 
Praxis. 

5.1.1 Eisenoxid-Fertigungsbeschichtung (erstes Beispiel blatt) 

Diese Photos zeigen eine Oberflache mit einer roten Eisenoxid- 
Fertigungsbeschichtung (-Shop Primer), yor und nach dem Strahlen. Auf der 
linken Seite ist eine verrostete Schweihaht  sichtbar, rechts wird eine 
angerostete Richtnaht gezeigt. 

5.1.2 Korrosionsschutzsystem (zweites Beispielblatt) 

Diese Photos zeigen eine Oberflache mit  einem Korrosionsschutzsystem 
(Bleimennige/Eisenglimmer), langzeitbelastet, vor und nach dem Strahlen. Im 
oberen Photo sind flachig angerostete Zonen und Bereiche mit intakter 
Beschichtung zu sehen. Wird die gesamte Flache neu beschichtet, müssen 
die Bereiche mit intakter Beschichtung gereinigt und angerauht werden. 
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5.2 Grenzfalle von sehr gründlichem ortlichem Strahlen (P Sa 2%) 

Die beiden Vergleichsmpterpaare auf dem dritten und vierten Beispielblatt, 
die in 5.2.1 und 5.2.2 beschrieben sind, zeigen Beispiele aus den 
Grenzbereichen der breiten Anwendungsmoglichkeiten des Oberflachen- 
vorbereitungsgrades P Sa 2%. 

5.2.1 lntakte Beschichtung (drittes Beispielblatt) 

Diese Photos zeigen ortliches Strahlen einzelner angegriffener Stellen in 
einer weitg'ehend intakten Beschichtung, die nur teilweise auszubessern ist. 
Die Schadensstellen hatten auch durch Schleifen Oder Schaben und Bürsten 
vorbereitet werden konnen. 

5.2.2 Weitgehend unbrauchbare Beschichtung (viertes Beispiel blatt) 

Diese Photos zeigen eine Beschichtung, die trotz nur geringfügiger sichtbarer 
Roststellen vollstandig erneuert werden mul3. Hier sollte auch vollstandiges 
Entfernen bis zum Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 2% in Betracht gezogen 
werden. 

5.3 Typische Falle von maschinellem Schleifen auf 
Teilbereichen (P Ma) 

Die drei Vergleichsmusterpaare auf dem fünften, sechsten und siebten 
Beispielblatt, die in 5.3.1 und 5.3.2 beschrieben werden, zeigen typische 
Praxisfa I I e. 

5.3.1 lnstandsetzung 

5.3.1.1 

Diese Photos zeigen ein Korrosionsschutzsystem, Alter etwa 15 Jahre, mit 
Pinsel aufgetragen, bestehend aus zwei Grundbeschichtungen (orange und 
braun) auf Bleimennigebasis und zwei grauen Deckbeschichtungen auf 
Kunstharzbasis. Im oberen Photo ist die Verwitterung des Beschichtungs- 
systems in den Pinselfurchen deutlich sichtbar, Weil die Oberflache bereits 
mit Dampfstrahl gereinigt wurde. 

Oberseiten eines Lukendeckels (fünftes Beispielblatt) 
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Die Oberflache wird vor und nach der Vorbereitung gezeigt (Entrosten der 
angerosteten Teilflachen durch maschinelles Schleifen mit Schleifscheibe 
und anschliefiendes Bürsten der Oberflache). 

5.3.1.2 Oberseite eines Stahltragers (sechstes Beispielblatt) 

Diese Photos zeigen ein Korrosionsschutzsystem, Alter unbekannt, bestehend 
aus zwei Grundbeschichtungen (orange und braun) und zwei grauen 
Deckbeschichtungen auf Kunstharzbasis. Die Oberflache wurde durch 
rnechanische Einwirkungen ortlich beschadigt. 

Die Oberflache wird vor und nach der Vorbereitung gezeigt (Entrosten der 
angerosteten Teilflachen durch maschinelles Schleifen mit Schleifscheibe 
und anschliefiendes Bürsten der Oberflache). 

5.3.2 Neubau: Rohre in einern Kra,ftwerk (siebtes Beispielblatt) 

Vor der Montage wurden alle AuBenflachen entsprechend Oberflachen- 
vorbereitungsgrad Sa 2% gestrahlt, aufier i m  Bereich von Schweifinahten, 
dann vorbeschichtet mit zwei Grundbeschichtungen auf Epoxidharz/ 
Zinkchromat-Basis (rotbraun) und zwei weiteren Beschichtungen auf 
Epoxidharzbasis (rot/orange). 

Die Oberfliiche eines Rohres wird vor und nach der weiteren Ober- 
flachenvorbereitung gezeigt (Entrosten der angerosteten Teilflachen und 
Schweifibereiche durch maschinelles Schleifen mit Schleifscheibe, Bürsten, 
Entfernen anderer Verunreinigungen). 
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siehe 5.1.1 Cir siehe 5.1.2 
PSa2E , $ i S a 2 E  

siehe 5.3.1.1 rC. siehe 5.3.1.2 

Deutsch 

siehe 5.2.1 

Bild 1 - Anordnung und Reihenfolge der reprasentativen photographischen 
Beispiele in diesem Teil von IS0 8501 
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Voorbehandeling van staal voor het opbrengen van verf en 
aanverwante produkten - Visuele beoordeling van 
oppervlaktereinheid - 
Deel 2: 
Reinheidsgraden van eerder geschilderde staaloppervlakken 
waarvan de  verf laag plaatselijk is verwi jderd 

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 opbrengen van de verf. De voornaamste factoren waarvan 
bekend is dat z i j  dit gedrag beïnvloeden, zijn: 

a) de aanwezigheid van roest en walshuid; 

b) de aanwezigheid van oppervlakteverontreinigingen, waaronder 
zouten, stof, oliën en vetten; 

c) het profiel van het oppervlak. 

De Internationale normen IS0 8501, IS0 8502 en IS0 8503 zijn opgesteld met 
het doel methoden vast te stellen om deze factoren .te bepalen. IS0 8504 
vormt een leidraad voor de toepassing van de beschikbare voor- 
behandelingsmethoden voor het reinigen van staaloppervlakken, waarbij 
voor elke methode de mogelijkheden worden aangegeven om voor- 
geschreven niveaus van reinheid te bereiken. 

Bovengenoemde Internationale normen bevatten geen aanbevelingen voor 
systemen van beschermende deklagen voor toepassing op het staal- 
oppervlak. Evenmin bevatten z i j  aanbevelingen ten aanzien van de eisen te 
stellen aan de oppervlaktekwaliteit voor specifieke situaties, ook al kan de 
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oppervlaktekwaliteit direct van invloed zijn op de keuze van de toe te passen 
beschermende deklaag en op het gedrag ervan. Zulke aanbevelingen worden 
gegeven in andere documenten, zoals nationale normen en praktijkricht- 
lijnen. De gebruikers van deze Internationale normen dienen ervoor te zorgen 
dat de gespecificeerde eigenschappen 

- verenigbaar en geschikt zijn, zowel met het oog op de omgeving 
waaraan het staal zal worden blootgesteld als wat de toe te passen 
beschermende deklaag betreft; 

- kunnen worden verwezenlijkt door de aangegeven reinigings- 
procedu re. 

De eerder genoemde vier Internationale normen behandelen de volgende 
aspecten van het voorbewerken van staal: 

IS0 8501 - Visuele beoordeling van oppervlaktereinheid; 

IS0 8502 - Proeven ter beoordeling van oppervlaktereinheid; 

IS0  8503 - Kenmerken van oppervlakteruwheid van gestraalde staal- 
ondergronden; 

I S 0  8504 - Methoden van oppervlaktevoorbewerking. 

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

Dit deel van IS08501 is een aanvulling op ISO8501-1 en benoemt 
verschillende niveaus van visuele reinheid (aangeduid als "reinheids- 
graden") na voorbehandeling van staaloppervlakken waarvan eerdere ver- 
flagen plaatselijk zijn verwijderd. Deze niveaus van visuele reinheid zijn 
gekoppeld aan de gebruikelijke methoden van oppervlaktereiniging zoals die 
v66r het schilderen worden toegepast. 

De foto's van voorbeelden van de reinheidsgraden P Sa 2% en P Ma zijn 
ontleend aan DIN 55 928, deel 4, respectievelijk supplement 1 (augustus 
1978) en supplement 2 (januari 1986). 

Dit deel van I S 0  8501 is opgesteld op grond van de ervaring dat het niet altijd 
noodzakelijk is om alle eerdere verflagen volledig te verwijderen. Dit geldt 
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vooral wanneer onderhoudswerkzaamheden regelmatig worden uitgevoerd. 
Aan gedeeltelijke verwijdering zou de voorkeur moeten worden gegeven als 
aan de volgende voorwaarden wordt voldaan: 

- de resterende, onbeschadigde deklaag dient op een geschikte en 
duurzame wijze deel uit te maken van het nieuwe anti-corrosiesysteem en 
daarmee verenigbaar te zijn; 

- bij het reinigen van plaatselijk gecorrodeerde gebieden tot op de 
ondergrond, mogen de deklagen van de omliggende gebieden niet 
onherstelbaar of ingrijpend worden beschadigd; 

- er moet een reële besparing van de kosten van onderhoud mee 
worden bereikt. 

OPMERKING 1 Dit deel van I S 0  8501 bevat de normtekst in  de drie officible ISO- 
talen, Engels, Frans en Russisch. baarnaast bevaf het de volgende 6ijlagen welke de 
gelijkwaardige tekst geven in  andere talen, gepubliceerd onder de verant- 
woordelijkheid van de aangegeven instellingen: 

Bijlage A: Zweeds (SIS) 

Bijlage B: Duits (DIN) 
Bijlage C: Nederlands (“1) 
Bijlage D: ltaliaans (UNI) 
Bijlage E: Spaans (AENOR) 
Bijlage F: Portugees (IPQ) 
Bijlage G: Arabisch (SASO) 
Bijlage H: Japans (JISC) 
Bijlage J: Chinees (CSBTS) 
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1 Onderwerp 

Dit deel van IS08501 beschrijft een reeks van reinheidsgraden van 
staaloppervlakken waaman eerdere verflagen plaatselijk zijn verwijderd. De 
verschillende reinheidsgraden worden vastgelegd door omschrijvingen (zie 
hoofdstuk 41, met verwijzing naar de foto's in IS0 8501-1 die representatieve 
voorbeelden geven. In aanvulling hierop bevat deze norm foto's die 
voorbeelden geven van de reinheidsgraden P Sa 2% en P Ma. 

Dit deel van IS08501 is toepasbaar voor staaloppervlakken die voor het 
schilderen worden gereinigd volgens methoden als stralen, met de hand 
reinigen/machinaal reinigen en machinaal schuren. 

Dit deel van IS0 8501 koppelt de reinheid van een oppervlak aan het visuele 
voorkomen. In veel gevallen is dit voldoende, maar voor deklagen die 
waarschijnlijk aan zware omstandigheden zullen worden blootgesteld, zoals 
onderdompeling in water en voortdurende condensatie, moet worden 
overwogen om het op het oog reine oppervlak te beproeven op de 
aanwezigheid van oplosbare zouten en andere onzichtbare veront- 
reinigingen, en we1 volgens de fysische en chemische methoden die in de 
onderscheiden delen van I S 0  8502 worden behandeld. De ruwheids- 
kenmerken van het oppervlak moeten ook worden bekeken aan de hand van 
IS0  8503. 

2 Normatieve verwijzingen 

De volgende normen bevatten bepalingen die door middel van verwijzingen 
in deze tekst deel worden van dit deel van ISO8501. Op het ogenblik van 
publikatie gelden de aangegeven drukken. Alle normen kunnen worden 
herzien. Partijen die samen contracten op grond van dit deel van I S 0  8501 
afsluiten, wordt aangeraden, de mogelijkheid na te gaan o m  de nieuwste 
druk van de hieronder aangegeven normen toe te passen. Leden van IEC en 
I S 0  houden overzichten bij van geldige Internationale normen. 

IS0 2409: 1992, Verven en vernissen - Ruirjesproef. 

IS0  4624:1978, Verven en vernissen - Lostrekproef voor de bepaling van de 
hech ting. 
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IS0  4627: 1981, Verven en vernissen - Beoordeling van de verenigbaarheid 
van een produkt met een te schilderen oppervlak - Beproevingsmethoden. 

IS0 4628-1:1982, Verven en vernissen - Beoordeling van de kwaliteits- 
afname van verflagen - Aanduiding van de intensiteit, hoeveelheid en 
omvang van algemeen voorkomende gebreken - Deel 1: Algemene 
uitgangspunten en beoordelingsschema's. 

IS0  4628-2:1982, Verven en vernissen - Beoordeling van de kwaliteitsaf- 
name van verflagen - Aanduiding van de intensiteit, hoeveelheid en 
omvang van algemeen voorkomende gebreken - Deel 2: Aanduiding van de 
mate van blaarvorming. 

IS0 4628-3:1982, Verven en vernissen - Beoordeling van de kwaliteits- 
afname van verflagen - Aanduiding van de intensiteit, hoeveelheid en 
omvang van algemeen voorkomende gebreken - Deel 3: Aanduiding van de 
mate van roestvorming. 

IS0 4628-4:1982, Verven en vernissen - Beoordeling van de kwaliteits- 
afname van verflagen - Aanduiding van de intensiteit, hoeveelheid en 
omvang van algemeen voorkomende gebreken - Deel 4: Aanduiding van de 
mate van barstvorming. 

IS0 4628-5:1982, Verven en vernissen - Beoordeling van de kwaliteits- 
afname van verflagen - Aanduiding van de intensiteit, hoeveelheid en 
omvang van algemeen voorkomende gebreken - Deel 5: Aanduiding van de 
mate van afbladderen. 

IS0  4628-6:1990, Verven en vernissen - Beoordeling van de kwaliteits- 
afname van verflagen - Aanduiding van de intensiteit, hoeveelheid en 
omvang van algemeen voorkomende gebreken - Deel6: Bepaling van de 
mate van krijten door de methode met kleefband. 

IS0 8501-1:1988, 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. 

3 Toestand van het te  reinigen geschilderde oppervlak 

De mate van kwaliteitsvermindering van eerder geschilderde oppervlakken 
moet worden beoordeeld volgens IS0 4628, delen 1 tot en met 6. 
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Indien mogelijk moet aanvullende informatie worden verstrekt over de 
eerdere deklaag ten aanzien van het generieke type, het aantal opgebrachte 
lagen, de naam van de fabrikant, corrosieve verontreinigingen, hechting en 
laag di kte. 

4 Reinheidsgraden 

4.1 Algemeen 

Er wordt een aantal reinheidsgraden vastgelegd, die de methode van 
voorbehandeling en de mate van reinheid aangeven. De reinheidsgraden 
worden vastgelegd (zie 4.2, 4.3 en 4.4) door een omschrijving van het uiterlijk 
van het oppervlak na de reinigingsbewerking. 

Elke reinheidsgraad wordt aangeduid met de van toepassing zijnde letters 
"Sa", "St" of "Ma" om de toegepaste reinigingsmethode aan te geven. De 
letter "P" voorafgaand aan Sa, St of Ma geeft alleen aan dat gaat om 
plaatselijke verwijdering van eerdere verflagen. AIS er een cijfer volgt, geeft 
dat de mate aan waarin het oppervlak is gereinigd van walshuid, roest en 
eerdere deklagen. 

Er dient te worden bedacht, dat de verschillende methoden van reiniging niet 
leiden tot vergelijkbare resultaten. De mate van reiniging dient verenigbaar te 
zijn met het generieke type van het nieuwe systeem van beschermende 
deklagen. 

Voor representatieve voorbeelden van de reinheidsgraden wordt onder 4.2 
en 4.3 verwezen naar foto's in IS0  8501-1. 

OPMERKINGEN 

2 Onder het begrip "vreemde materialen" in 4.2, 4.3 en 4.4 vallen ook in water 
oplosbare zouten en lasresten. Deze verontreinigingen kunnen niet geheel van het 
oppervlak worden verwijderd door droogstralen, met de hand reinigen/machinaal 
reinigen of machinaal schuren; natstralen kan dan worden toegepast. 

3 Walshuid, roest of verflagen wordt als "los zittend" beschouwd als deze met een 
stomp (plamuur)mes kunnen worden verwijderd. 

4 De aan dit deel van IS0 8501 toegevoegde foto's tonen enkele kenmerkende voor- 
beelden van Staal voor en na plaatselijke reiniging. 
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4.2 Plaatselijk stralen van eerder geschilderde staaloppervlakken, 
P Sa 

Oppervlaktevoorbehandeling door plaatselijk stralen wordt met de letters 
"P Sa" aangeduid. 

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

Na het stralen rnoet het oppervlak van los stof en gruis worden gereinigd. 

OPMERKING 5 Voor beschrijvingen van rnethoden van voorbehandeling door rniddel 
van stralen, met inbegrip van voor- en nabehandeling bij het stralen, wordt verwezen 
naar I S 0  8504-2. 

P Sa 2 Zorgvuldig plaatselijk stralen 

Goed hechtende verflagen rnoeten onbeschadigd zijn. Het oppervlak 
van de andere delen rnoet bij waarnerning met het blote oog vrij zijn 
van zichtbare olie, vet en vuil, van los zittende verflagen, alsrnede van 
het grootste deel van walshuid, roest en vreernde rnaterialen. Eventueel 
nog aanwezige verontreinigingen rnoeten stevig vastzitten (zie 
oprnerking 3 onder 4.1). Zie ter vergelijking foto's C Sa 2 en D Sa 2 in 
IS0 8501-1. De keuze hangt af van de mate van putvorrning. 

P Sa 2% Zeer zorgvuldig plaatselijk stralen 

Goed hechtende verflagen rnoeten onbeschadigd zijn. Het oppervlak 
van de andere delen rnoet bij waarnerning met het blote oog vrij zijn 
van ziehtbare olie, vet en vuil, van los zittende verflagen, alsrnede van 
walshuid, roest en vreernde materialen. Eventueel nog aanwezige 
sporen van verontreiniging rnogen slechts als lichte verkleuringen in de 
vorrn van vlekken of strepen zichtbaar zijn. Zie ter vergelijking foto's 
C Sa 2% en D Sa 2% in IS0 8501-1. De keuze hangt af van de mate van 
putvorrning. 

Foto's die voorbeelden tonen van de reinheidsgraad P Sa 2% zijn 
toegevoegd aan dit deel van I S 0  8501. 
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P Sa 3 Plaatselijk stralen tot zilverblank 

Goed hechtende verflagen moeten onbeschadigd zijn. Het oppervlak 
van de andere delen moet bij waarneming met het blote oog vrij zijn 
van zichtbare olie, vet en vuil, van los zittende verflagen, alsmede van 
walshuid, roest en vreemde materialen. Het moet een gelijkmatige 
metaalkleur hebben. Zie ter vergelijking foto’s C Sa 3 en D Sa 3 in 
IS0 8501-1. De keuze hangt af van de mate van putvorming. 

OPMERKING 6 Reinheidsgraad P Sa 1 is niet opgenomen aangezien deze een 
oppervlak aangeeft dat niet geschik-t is om te worden geschilderd. 

4.3 Plaatselijk met de hand reinigen/machinaal reinigenl) van eerder 
geschilderde oppervlakken, P St 

Oppervlaktevoorbehandeling door plaatselijk met de hand reinigenl 
machinaal reinigen, zoals schrapen, borstelen en slijpen, wordt met de letters 
” P St” a an g ed u i d. 

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 moet het oppervlak van los 
stof en gruis worden gereinigd. 

OPMERKING 7 Voor beschrijvingen van methoden van voorbehandeling door middel 
van met de hand reinigedmachinaal reinigen, met inbegrip van voor- en nabehan- 
deling bij het met de hand reinigen/machinaal reinigen, wordt verwezen naar 
IS0 8504-3. 

P St 2 Zorgvuldig plaatselijk met de hand reinigenhnachinaal reinigen 

Goed hechtende verflagen moeten onbeschadigd zijn. Het oppervlak 
van de andere delen moet bij waarneming met het blote oog vrij zijn 
van zichtbare olie, vet en vuil, alsmede van los zittende walshuid, roest, 
verflagen en vreemde materialen (zie opmerking 3 onder 4.1). Zie ter 

1) Met uitzondering van machinaal schuren, zie 4.4. 
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vergelijking foto's C St 2 en D St 2 in I S 0  8501-1. De keuze hangt af van 
de mate van putvorming. 

P St 3 Zeer zorgvuldig plaatselijk met de hand reinigen/machinaal 
reinigen 

AIS onder PSt  2, maar de te reinigen oppervlakken moeten veel 
zorgvuldiger worden behandeld om een metaalglans te verkrijgen op de 
metaalondergrond. Zie ter vergelijking foto's C St 3 en D St 3 in 
I S 0  8501-1. De keuze hangt af van de mate van putvorming. 

OPMERKINGEN 

8 De reinheidsgraden P St 2 en P St 3 zijn op geen enkele wijze gebonden aan het 
gebruik van bepaalde werktuigen en worden alleen bepaald door de definities van de 
reinheidsgraden, geïnterpreteerd in samenhang met de representatieve voorbeelden 
die in de foto's worden gegeven. 

9 Reinheidsgraad P St 1 is niet opgenomen aangezien deze een oppervlak aangeeft 
dat niet geschikt is om te worden geschilderd. 

4.4 Plaatselijk machinaal schuren van eerder geschilderde 
oppervlakken, P Ma 

Oppervlaktevoorbehandeling door plaatselijk machinaal schuren wordt met 
de letters "P Ma" aangeduid. Deze behandeling bestaat uit zorgvuldig 
machinaal schuren (bijvoorbeeld door middel van een schuurschijf met 
schuurpapier), of  uit toepassing van roterende staalborstels, eventueel in 
sa men hang met borstelst ra len. 

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

Na het machinaal schuren moet het oppervlak van los stof en gruis worden 
gereinigd. 

P Ma Plaatselijk machinaal schuren 

Goed hechtende verflagen moeten onbeschadigd zijn. Het oppervlak 
van de andere delen moet bij waarneming met het blote oog vrij zijn 
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van zichtbare olie, vet en vuil, van los zittende verflagen en vreemde 
materialen (zie opmerking 2 onder 4.1) alsmede van walshuid en roest. 
Eventueel nog aanwezige sporen van verontreiniging mogen slechts als 
lichte verkleuringen in de vorm van vlekken of strepen zichtbaar zijn. 
Ter vergelijking zijn foto's die voorbeelden tonen van reinheidsgraad 
P. Ma toegevoegd aan dit deel van IS0  8501. 

OPMERKING 10 Reinheidsgraad PMa is op geen enkele wijze gebonden aan het 
gebruik van bepaalde werktuigen en wordt alleen bepaald door de definitie van de 
reinheidsgraad, geïnterpreteerd in samenhang met de representatieve voorbeelden die 
in de foto's worden gegeven. 

4.5 Behandeling van resterende verflagen 

Alvorens nieuwe verflagen worden opgebracht, dienen de resterende delen 
van nog aanwezige verflagen, met inbegrip van de grond- en hechtlagen die 
na de oppervlaktebehandeling nog goed op  de ondergrond hechten, te 
worden ontdaan van los zittende materialen en verontreinigingen en, indien 
nodig, te worden opgeruwd voor een goede hechting. De hechting van de 
resterende verflaag kan worden gecontroleerd met behulp van een mes, door 
een ruitjesproef volgens IS0  2409, met een draagbaar apparaat voor 
uitvoering van de hechtproef door middel van trekken volgens IS0  4624 of op 
een andere geschikte wijze. 

Bestaande onbeschadigde verflagen naast afgeschuurde of gestraalde 
vlakken moeten worden afgevlakt om een stevige en goed hechtende 
verflaag op  de randen te geven. Het is ook absoluut noodzakelijk dat latere 
verflagen verenigbaar zijn met de resterende verflagen. Adviezen in zake het 
vaststellen van de verenigbaarheid worden in IS0 4627 gegeven. 

5 Foto's 

De representatieve voorbeelden die in dit deel van IS0  8501 in de vorm van 
foto's worden gegeven, zijn karakteristiek voor oppervlakken voor en na de 
plaatselijke voorbehandeling alvorens een nieuw verflaag wordt aangebracht 
(vergroting tussen x5 en x6). Om de fabricage te vereenvoudigen zijn de 
kunststofpagina's waarop de foto's zijn afgedrukt niet genummerd. Om het 
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gebruik te vergemakkelijken is in figuur 1 de volgorde aangegeven waarin de 
foto's gerangschikt zijn. Op elke pagina toont de bovenste foto de toestand 
van het oppervlak voor en de onderste foto de toestand van het oppervlak na 
voorbehandeling van het oppervlak. 

Gedetailleerde beschrijvingen van de voorbehandelde vlakken worden in 5.1 
tot en met 5.3 gegeven. 

5.1 Karakteristieke gevallen van zeer zorgvuldig plaatselijk stralen 
(P Sa 2%) 

De twee stel foto's die op  de eerste en de tweede fotopagina worden 
gegeven en worden beschreven in 5.1.1 en 5.1.2, laten twee karakteristieke 
gevallen uit de praktijk zien. 

5.1.1 Voorbehandelingslaag van ijzeroxiderood (eerste fotopagina) 

Deze foto's tonen een oppervlak met een voorbehandelingslaag van 
ijzeroxiderood, voor en na het stralen. Links op  de foto is een verroeste 
lasverbinding zichtbaar; rechtsboven worden verroeste lasrupsen getoond. 

5.1.2 Anti-corrosiesysteem (tweede fotopagina) 

Deze foto's tonen een oppervlak met een anti-corrosiesysteem 
(loodmenie/ijzerglimmer) dat lange tijd aan praktijkomstandigheden was 
blootgesteld, voor en na het stralen. Op de foto boven zijn grote roestige 
gebieden en gebieden met onbeschadigde verflaag zichtbaar. Voordat een 
nieuwe verflaag op het hele oppervlak wordt aangebracht, moeten de 
gebieden met onbeschadigde verflaag gereinigd en 0pgeruw.d worden. 

5.2 Extreme gevallen van zeer zorgvuldig plaatselijk stralen 
(P Sa 2%) 

De twee stel foto's die op de derde en vierde fotopagina worden gegeven en 
worden beschreven in 5.2.1 en 5.2.2, laten voorbeelden zien van de uitersten 
uit het brede bereik van mogelijkheden voor de toepassing van rein- 
heidsgraad P Sa 2%. 
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5 'B 1 tsrt clegelijke verflaag (derde fotopagina) 

Deze foto's tonen plaatselijk stralen van enkele roestplekken op vlakken met 
eeii in het algemeen degelijke verflaag die slechts plaatselijk behoefde te 
worden hersteld en die ook had kunnen worden voorbehandeld door de 
slechte plekken te schuren of  te schrapen en te borstelen. 

5.2.2 Eert ongeschikte verflaag (vierde fotopagina) 

Deze foto's tonen een verflaag die ondanks de aanwezigheid van slechts 
kleine zichtbare roestplekken van een geheel nieuwe verflaag moet worden 
voorzien. Een algehele verwijdering van de verflaag volgens reinheidsgraad 
Sa 2% moet hier ool: worden overwogen. 

5-3 Karakteristieke gevallen van plaatselijk machinaal schuren 
(P M a )  

De drie stel foto's die op  de vijfde, zesde en zevende fotopagina worden 
yeyeven en worden beschreven in 5.3.1 en 5.3.2, laten drie karakteristieke 
gevallen uit de praktijk zien. 

5.3.1 Werstelwerk 

5.3.1.1 Bovenkant van een luik (vijfde fotopagina) 

Dere foto's tonen een anti-corrosiesysteem van ongeveer 15 jaar oud dat met 
de kwast is opgebracht en bestaat uit twee grondlagen (oranje en bruin) op 
basis van loodmenie, gevolgd door twee grijze afwerklagen op  basis van 
kunsthars. In de bovenste foto is duidelijk verwering van het systeem in de 
kwaststrepen zichtbaar, orndat het oppervlak door stoomstralen is 
voorgereinigd. 

Het oppervlak wordt getoond voor en na de verdere voorbehandeling ervan 
(ontroesten van de roestige delen door machinaal schuren met schuurschijf, 
yevolgd door borstelen van het oppervlak). 
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5.3.1.2 Bovenkant van een stalen balk (zesde fotopagina) 

Deze foto's tonen een anti-corrosiesysteem van onbekende ouderdom dat 
bestaat uit twee grondlagen (oranje en bruin), gevolgd door twee grijze 
afwerklagen op basis van kunsthars. Het oppervlak is ook plaatselijk 
mechanisch beschadigd. 

Het oppervlak wordt getoond voor en na de voorbehandeling ervan 
(ontroesten van de roestige delen door machinaal schuren met schuurschijf, 
gevolgd door borstelen van het oppervlak). 

5.3.2 Nieuwbouwwerk: Buizen in een elektriciteitscentrale (zevende 
fotopagina) 

Vdor de installatie zijn alle uitwendige vlakken van de buizen, met 
uitzondering van de lasverbindingen met directe omgeving, tot 
reinheidsgraad Sa 2% voorbehandeld, vervolgens bedekt met twee 
grondlagen op basis van epoxyhars/zinkchromaat, (roodachtig bruin), 
gevolgd door twee tussenlagen op basis van kunsthars (rood/oranje). 

Het oppervlak van de buizen wordt getoond voor en na de verdere 
voorbehandeling ervan (ontroesten van roestige delen en de lasverbindingen 
met omgeving door middel van machinaal schuren gevolgd door borstelen 
en verwijdering van resterende verontreinigingen). 
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zie 5.1.1 41- zie 5.1.2 

Nederlands 

zie 5.3.1.1 rC. zie 5.3.1.2 zie 5.3.2 

Figuur 1 - Rangschikking en volgorde van de aan dit deel van IS0 8501 
toegevoegde foto's met representatieve voorbeelden 
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Preparazione delle superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture e prodotti affini - Valutazione v i v a  del grado di 
pulitura della superficie - 
Parte 2: 
Gradi di preparazione di superfici di acciaio già rivestite dopo 
rimozione locale dei rivestimenti precedenti 

lntroduzione 

La prestazione dei rivestimenti protettivi di pitture e prodotti affini applicati 
su acciaio è influenzata in misura significativa dallo stato della superficie 
prima della verniciatura. I principali fattori noti Che influenzano questa pre- 
stazione sono: 

a) la presenza di ruggine e di calamina; 

b) la presenza di agenti contaminanti la superficie, come sali, polveri, oli 
e grassi; 

c) la rugosità superficiale. 

Le Norme internazionali IS0 8501, IS0  8502 e IS0  8503 sono state preparate 
per fornire metodi di valutazione di questi fattori, mentre la IS0 8504 fornisce 
une guida dei metodi di preparazione esistenti per la pulitura delle superfici 
di acciaio, indicando la capacità di ciascuno di raggiungere i livelli specificati 
di pulitura. 

Queste Norme internazionali non contengono alcuna indicazione per i sistemi 
di rivestimenti protettivi da applicare Sulla superficie di acciaio. NB 
contengono indicazioni per i requisiti d i  qualità della superficie per situazioni 
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particolari, anche se la qualità della superficie pub avere un'influenza diretta 
Sulla scelta del rivestimento protettivo da applicare e Sulla sua prestazione. 
Tali indicazioni si trovano in altri documenti come le norme nazionali O i 
codici di pratica. Gli utilizzatori di queste Norme internazionali devono 
assicurarsi Che i livelli di qualità specificati siano: 

- compatibili ed appropriati sia per le condizioni ambientali alle quali 
I'acciaio sarà esposto, sia per il sistema di rivestimento protettivo da 
usare; 

- nei limiti di capacità del process0 di pulitura specificato. 

Le quattro Norme internazionali sopra citate si occupano dei seguenti aspetti 
della preparazione delle superfici di acciaio: 

IS0 8501 - Valutazione visiva del grado di pulitura della superficie 

IS0  8502 - Prove per la valutazione del grado di pulitura della superficie 

I S 0  8503 - Caratteristiche di rugosità superficiale di superfici di acciaio 
sabbiate 

IS0  8504 - Metodi di preparazione delle superfici 

Ognuna di queste Norme internazionali, a sua volta, è suddivisa in varie parti. 

La presente parte dell'lSO 8501 completa I'ISO 8501-1. Essa definisce un 
certo numero di gradi visivi di pulitura (indicati come ccgradi di prepara- 
zionen) per superfici di acciaio preparate dopo la rimozione localizzata delle 
pitture precedenti. I livelli di valutazione visiva sono correlati con i metodi 
comunemente utilizzati per pulire la superficie prima della verniciatura. 

Gli esempi fotografici per i gradi di preparazione P Sa 2% e P Ma sono stati 
presi rispettivamente da1 Supplemento 1 (agosto 1978) e da1 Supplemento 2 
(gennaio 1986) della n o m a  DIN 55 928, parte 4. 

La presente parte dell'lSO 8501 si basa sull'esperienza Che la rimozione 
completa delle precedenti pitture non è sempre necessaria. Questo è ver0 
specialmente quando i lavori di manutenzione sono effettuati a intervalli re- 
golari. Si pub scegliere la rimozione localizzata se sono rispettate le condi- 
.zioni seguenti: 
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- il rivestimento Che non viene rimosso deve contribuire in m o d o  iitile 5 :  

durevole al nuovo  sistema anticorrosivo e d  essere compatibi le con P~;SO; 

- la pul i tura f i n o  a l  me ta l l o  de l le  aree loca lmente corrose nori dnve 
danneggiare in m o d o  irreparabi le O s ign i f icat ivo i r ivest iment i  del le :wee 
adiacenti; 

- deve  essere realizzata una effett iva economia  ne1 costo de l  lavoro di 
manutenzione. 

NOTA 1 La presente parte dell'lSO 8501 B redatta nelle tre lingue ufficiali dell ' lS0 
ossia inglese, francese e russo. Contiene inoltre i seguenti allegati che darrno il 
corrispondente testo in  altre lingue, pubblicato sotto la responsabilita dei rispottivr 
organismi di seguito indicati: 

Allegato A: svedese (SIS) 

Allegato B: tedesco (DIN) 

Allegato C: olandese ("I) 

Allegato D: italiano (UNI) 

Allegato E: spagnolo (AENOR) 

Allegato F: portoghese (IPQ) 

Allegato G: arabo (SASO) 

Allegato H: giapponese (JISC) 

Allegato J: cinese (CSBTS) 
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1 Scopo e campo di applicazione 

La presente parte dell'lSO 8501 descrive una serie di gradi di preparazione 
delle superfici di acciaio dopo rimozione localizzata di precedenti pitture. I 
vari gradi di preparazione sono oggetto di una descrizione scritta (vedere 
paragrafo 4) con riferirnento agli esempi fotografici rappresentativi forniti 
dall'lSO 8501-1. lnoltre si trovano esempi fotografici dei gradi di preparazione 
P Sa 2% e P Ma. 

La presente parte dell'lSO 8501 è applicabile a superfici preparate per la 
verniciatura con metodi come la sabbiatura, la pulitura meccanica O ma- 
nuale, e I'abrasione meccanica. 

La presente parte dell'lSO 8501 pone in relazione il grado di pulitura della 
superficie con il suo aspetto visivo. Ci0 è sufficiente in numerosi casi, ma per 
rivestimenti Che possono essere esposti a condizioni ambientali severe, 
come I'immersione in acqua O la condensa continua, occorrerà prendere in 
esame la necessità di eseguire prove per i sali solubili ed altri agenti 
contaminanti non visibili su di una superficie visivamente pulita, usando i 
metodi fisici e chimici Che sono oggetto delle varie parti dell'lSO 8502. 
Dovranno essere studiate anche le caratteristiche di rugosità della superficie, 
con riferimento all'lSO 8503. 

2 Riferirnenti norrnativi 

Le norme sottoindicate contengono disposizioni valide anche per la presente 
norma in quanto in esse espressamente richiamate. AI moment0 della 
publicazione della presente norma erano in vigore le edizioni sottoindicate. 
Tutte le norme sono soggette a revisione, pertanto gli interessati Che 
stabiliscono accordi Sulla base della presente norma sono invitati a verificare 
la possibilità di applicare eventuali edizioni più recenti delle norme indicate. 
L'UNI come pure il CE1 posseggono gli elenchi delle Norme internazionali in 
vigore ad una determinata data. 

IS0  2409: 1992, Prodotri vernicianri - Determinazione dell'aderenza mediante 
quadrettarura. 

IS0 4624: 1978, Prodotri vernicianti - Misura dell'adesione mediante prova di 
trazione. 
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IS0  4627:1981, Prodotti vernicianti - Valutazione della 
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compatibilità di un 
prodotto con la superficie da verniciare - Metodi di prova. 

IS0 4628-1: 1982, Prodotti vernicianti - Valutazione della degradazione di 
rivestimenti di pitture - lndicazione dell'intensità, della quantità e delle 
dimensioni dei tipi correnti di difetti - Parte I: Principi generali e schemi di 
valutazione. 

IS0 4628-2:1982, Prodotti vernicianti - Valutazione della degradazione di 
rivestimenti di pitture - lndicazione dell'intensità, della quantità e delle 
dimensioni dei tipi correnti di difetti - Partez: lndicazione del grado di 
vescicamento. 

IS0 4628-3: 1982, Prodotti vernicianti - Valutazione della degradazione di 
rivestimenti di pitture - lndicazione dell'intensità, della quantità e delle 
dimensioni dei tipi correnti di difetti - Parte 3: lndicazione del grado di 
arrugginimento. 

IS0  4628-4:1982, Prodotti vernicianti - Valutazione della degradazione di 
rivestimenti di pitture - lndicazione dell'intensità, della quantità e delle 
dimensioni dei tipi correnti di difetti - Parte 4: lndicazione del grado di 
screpolatura. 

IS0 4628-5: 1982, Prodotti vernicianti - Valutazione della degradazione di 
rivestimenti di pitture - lndicazione dell'intensità, della quantità e delle 
dimensioni dei tipi correnti di difetti - Parte 5: lndicazione del grado di 
sfogliamento. 

IS0 4628-6: 1990, Prodotti vernicianti - Valutazione della degradazione di 
rivestimenti di pitture - lndicazione dell'intensità, della quantità e delle 
dimensioni dei tipi correnti di difetti - Parte 6: Valutazione del grado di sfa- 
rinamento con il metodo del nastro adesivo. 

IS0 850 1 - 1 : 1988, Preparazione di superfici di acciaio prima dell'applicazione 
di pitture 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 rivestite e di superfici di acciaio dopo completa 
rimozione dei rivestimenti precedenti. 
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3 Condizioni della superficie verniciata da pulire 

I gradi di degradazione Che si possono trovare sulle superfici già verniciate 
devono essere valutati in conformità alle parti da 1 a 6 dell'lSO 4678. 

Quando possibile, si daranno informazioni supplementari su tipo generico di 
rivestimento precedente, numero di strati applicati, nome del fabbricarite, 
agenti di corrosione, aderenza e spessore della pellicola. 

4 Gradi di preparazione 

4.1 Generalità 

Viene prescritto un certo numero di gradi di preparazione, indicando il me- 
todo di preparazione della superficie e il grado di pulitura. I gradi di prepa- 
razione sono definiti (vedere 4.2, 4.3 e 4.4) descrivendo per iscritto I'aspetto 
della superficie dopo la pulitura. 

Ogni grado di preparazione 23 designato con le sigle ((Sa)), uStn O ((Man, Che 
indicano il metodo di pulitura impiegato. La lettera P davanti a Sa, St O Ma 
indica una rimozione solamente localizzata degli strati precedenti. 
L'eventuale numero Che segue le lettere indica il grado di pulitlira dalla 
calamina, dalla ruggine e dagli strati precedenti. 

È opportun0 segnalare Che i diversi metodi di pulitura non danno risultati 
confrontabili. II grado di pulitura deve essere compatibile con il tip0 generico 
di sistema di rivestimento Che si usa per la riverniciatura. 

In 4.2 e 4.3 si fà riferimento alle fotografie riportate nell'lSO 8501-1, d i e  sono 
degli esempi fotografici rappresentativi dei gradi d i  preparazione. 

NOTE 

2 II termine ((materiale estraneo)) utilizzato in  4.2, 4.3 e 4.4 pub indicare sali solubili in  
acqua e residui derivanti dalla saldatura. Questi agenti contaminanti non possono 
essere completamente rimossi dalla superficie per sabbiatura a secco, pulitura 
manuale O meccanica O abrasione meccanica; pub essere usata la sabbiatura ad 
umido. 
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3 La calamina, la ruggine O uno strato di pittura sono considerati poco aderenti se 
possono essere sollevati con una spatola smussata. 

4 L e rappresentazioni fotografiche annesse alla presente parte dell'lSO 8501 
forniscnrio qualche esempio tipico di acciaio prima e dopo una pulitura localizzata. 

4.2 Sabbiatura localizzata di superfici precedentemente rivestite, P Sa 

La preparazione della superficie per sabbiatura localizzata è designata con la 
sigh KP Sa)). 

Prima della sabbiatura, tutti gli strati spessi di ruggine devono essere elimi- 
nati per martellatura. Occorre anche rirnuovere I'olio, il grasso e le impurità 
visibili. 

Dopa la sabbiatura, la polvere non aderente e i residui devono essere aspor- 
tati. 

NOTA 5 Per una descrizione dei metodi di preparazione delle superfici per 
sabbiatura, compreso il trattamento prima e dopo la sabbiatura, vedere I S 0  8504-2. 

P Sa 2 Sabbiatura localizzata accurata 
Gli strati di pittura ben aderenti devono essere intatti. La superficie delle 
altre parti, esaminata ad occhio nudo, deve essere esente da tracce 
visibili di olio, di grasso O di polvere, da parti di pittura non aderenti e 
da forti quantità di calarnina, ruggine e rnateriale estraneo. Ogni agente 
contarninante residuo deve essere bene aderente (vedere 4.1, nota 3). 
Per confronto, vedere le fotografie C Sa 2 e D Sa 2 nella IS0  8501-1. La 
scelta dipende da1 grado di vaiolatura. 

P Sa 2% Sabbiatura localizzata molto accurata 

Gli strati di pittura ben aderenti devono essere intatti. La superficie delle 
altre parti, esarninata ad occhio nudo, deve essere esente da tracce 
visibili di olio, di grasso O di polvere, da parti di pittura non aderenti e 
da calarnina, ruggine e rnateriale estraneo. Ogni residua traccia di 
agente contarninante non deve lasciare Che delle tracce leggere, sotto 
forma di rnacchie O di strisce. Per confronto, vedere le fotografie 
C Sa 2% e D Sa 2% nella IS0  8501-1. La scelta dipende da1 grado di 
vaiolatura. 
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Fotografie Che mostrano il grado di preparazione P Sa 2% sono annesse 
alla presente parte dell'lSO 8501. 

P Sa 3 Sabbiatura localizzata a metallo bianco 

Gli strati di pittura ben aderenti devono essere intatti. La superficie delle 
altre parti, esaminata ad occhio nudo, deve essere esente da tracce 
visibili d i  olio, di grasso O di polvere, da parti di pittura non aderenti e 
da calamina, ruggine e materiale estraneo. Deve avere un colore 
metallic0 uniforme. Per confronto, vedere le fotografie C Sa 3 e D Sa 3 
nella IS0  8501-1. La scelta dipende da1 grado di vaiolatura. 

NOTA 6 
superficie non idonea alla verniciatura. 

II grado di preparazione P Sa 1 non è citato in  quanto corrisponde ad una 

4.3 Pulitura localizzata manuale O rneccanical) di superfici 
precedenternente rivestite, P St 

La preparazione delle superfici per pulitura localizzata manuale O meccanica, 
per esempio mediante raschiatura, spazzolatura metallica O molatura, è 
designata con la sigla c(P St)). 

Prima della pulitura manuale O meccanica, tutti gli strati spessi di ruggine 
devono essere eliminati per martellatura. Occorre anche rimuovere I'olio, il 
grasso e le impurità visibili. 

Dopo la pulitura manuale O meccanica, la polvere non aderente e i residui 
devono essere asportati. 

NOTA7 Per una descrizione dei rnetodi di preparazione delle superfici per pulitura 
rnanuale O rneccanica, cornpreso il trattarnento prima e dopo la pulitura propriarnente 
detta, vedere IS0 8504-3. 

P St 2 Pulitura localizzata manuale O meccanica accurata 

Gli strati di pittura ben aderenti devono essere intatti. La superficie delle 
altre parti, esaminata ad occhio nudo, deve essere esente da tracce 
visibili di olio, di grasso O di polvere, da parti non aderenti di calamina, 

___ - 

1) Es( !il ,i: I r .  r,rpi rt i inn akira?ivp, vedi 4.4 
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ruggine pittura e materiale estraneo (vedere 4.1, nota 3). Per confronto, 
vedere le fotografie C St 2 e D St 2 nella I S 0  8501-1. La scelta dipende 
da1 grado di vaiolatura. 

P St 3 Pulitura localizzata manuale O meccanica molto accurata 

Come per P St 2, ma le superfici da pulire devono essere trattate molto 
più a fondo in modo Che la superficie di  acciaio prenda una lucentezza 
metallica. Per confronto, vedere le fotografie C St 3 e D St 3 nella 
IS0 8501-1. La scelta dipende da1 grado di vaiolatura. 

NO 

8 

E 

gradi di preparazione P S t  2 e P St 3 non sono associati in  alcun modo con 
I'irnpiego di utensili manuali O meccanici particolari, ma sono determinati solarnente 
dalle definizioni dei gradi di preparazione, interpretate con I'aiuto degli esempi 
fotografici rappresentativi. 

9 
non idonea alla verniciatura. 

II grado di preparazione P St 1 non B citato in  quanto corrisponde ad una superficie 

4.4 Abrasione rneccanica localizzata di superfici precedenternente 
rivestite, P Ma 

La preparazione della superficie per abrasione meccanica localizzata è desi- 
gnata con la sigla ((P Ma)). Cornprende la pulitura mediante macchina abra- 
Siva (per esempio con un disco con carta abrasiva) O mediante speciali 
spazzole metalliche rotanti, Che possono essere usate in unione con pistole 
ad aghi. 

Prima della pulitura meccanica, tutti gli strati spessi di ruggine devono essere 
eliminati per martellatura. Occorre anche rimuovere I'olio, il grasso e le 
impurità visibili. 

Dopo la pulitura meccanica, la polvere non aderente e i residui devono esse- 
re asportati. 

P M a  Abrasione meccanica localizzata 

Gli strati di pittura ben aderenti devono essere intatti. La superficie delle 
altre parti, esaminata ad occhio nudo, deve essere esente da tracce 
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visibili di olio, di grasso O di polvere, da parti di pittiira L ( $ 1  I ~ I ~ J ! ' - I I  2 1 ~ ~  
estraneo non aderenti (vedere 4.1, nota 2) e da calainilid e i i i p i g r i c ~  
Ogni residua traccia di agente contaminante non deve lasciare che dd;e 
tracce leggere, sotto forma di macchie O di strisce. Per confroiittj 
vedere le fotografie P Ma annesse alla presente parte deil'lSO 8501. 

NOTA 10 II grado di preparazione P Ma non B associato in  alcun riiodu con I' ini~~iqy., 
di utensili particolari, ma B determinato solamente dalla definizione del yrado di prep.+ 
razione, interpretata con I'aiuto dell'esempio fotografico rappresentativo. 

4.5 Trattamento dei rivestimenti esistenti 

Prima dell'applicazione degli strati successivi, le parti esistenti i leyl i  bti,il! 
precedenti, compresi qualsiasi primer e strato intermedio, Che sono rimasÎ$, 
ben aderenti dopo la preparazione della superficie, devono essere liberate dcl 

materiale non aderente e da agenti contaminanti e, se necessario, posson'i 
essere irruvidite per assicurare una buona adesione. L'adesione della pittirra 
esistente pub essere controllata con un coltello, con la prova di quadrettatur? 
secondo la IS0 2409, con la prova di trazione con un apparecchio portatile 
secondo la IS0  4624, O con qualsiasi altro mezzo idoneo. 

Le pitture sane adiacenti alle zone Che sono state trattate per abrasione O 
sabbiatura devono essere smussate per dare bordi sani e saldamente ade- 
renti. È anche tassativo Che i successivi rivestimenti siano compatibili con 
quelli esistenti. Suggerimenti per verificare la compatibilità sono dati 
dall'lSO 4627. 

5 Fotografie 

Gli esempi fotografici rappresentativi forniti nella presente parte 
dell'lSO 8501 sono tipici dell'aspetto generale della superficie prima e dopo 
la preparazione localizzata prima della verniciatura (ingrandimenti fra x 5 e 
x 6). Per facilità di produzione, i fogli plastici sui quali le fotografie sono state 
riprodotte non recano il numero di pagina. Per facilitarne I'uso, le fotografie 
sono disposte come indicato nella figura 1. In ogni pagina, la fotografia in 
alto mostra la condizione della superficie prima del trattamento e la 
fotografia in basso quella dopo il trattamento. 



"ijcste tutogrdfie rnostrano i lna suprrficre ( L J I I  i r r I  primer 1 1  I 1 1 1  , I  id con 
*)sdrl{) di l.Grro, prilna e dopo la sabbiaturd. SLll lato sinistro deilcl fotografia è 
visihile u t i  coirloiiu di saldatura arruyyinito, inentre la parte super iore destra 
:nostt a sgocciolamenti di saldatura arrugginiti. 

5 1 2 Sisterna di protezione dalla corrosione (secondo foglio fotografico) 

(.lueste fotografie mostrano una superficie con un sistema protettivo contro 
la corrosione (minio/ossido di ferro micaceo), Che è stato esposto per un 
lungo periodo, prima e dopo la sabbiatura. Nella fotografia superiore si pos- 
sono vedere ampie zone arrugginite e zone con rivestimento sano. Prima di 
una riverniciatura completa della superficie, le zone con il rivestimento sano 
devono essere pulite e irruvidite. 

5.2 Casi estremi di sabbiatura localizzata molto accurata (P Sa 2%) 

Le due coppie di fotografie riportate ne1 terzo e ne1 quarto foglio fotografico e 
descritte in 5.2.1 e 5.2.2, mostrano i limiti dell'ampia gamma di possibilità per 
I'applicazione del grado di  preparazione P Sa 2Y2. 

5.2.1 Un rivestimento sano (terzo foglio) 

Queste fotografie mostrano una sabbiatura localizzata di zone corrose limi- 
tate su aree Che presentano un rivestimento complessivarnente sano, Che 
richiede solo rifacimenti parziali e Che avrebbe potuto essere preparato 
anche per abrasione O raschiatura O spazzolatura delle aree deteriorate. 
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5.2.2 Un rivestimento non idoneo (quarto foglio) 

Queste fotografie mostrano un rivestimento Che deve essere completamente 
rifatto nonostante presenti solo qualche punto di ruggine insignificante. 
Occorre prendere in considerazione la rimozione totale al grado di 
preparazione Sa 2%. 

5.3 Cas0 tipico di abrasione meccanica localizzata (P M a l  

Le tre paia di fotografie riportate SUI quinto, Sesto e settimo foglio e descritte 
in 5.3.1 e 5.3.2, illustrano tre casi tipici incontrati nella pratica. 

5.3.1 Manutenzioni 

5.3.1.1 Parte superiore di un portello di carico (quinto foglio) 

Queste fotografie mostrano un sistema protettivo applicato a pennello, vec- 
Chio di circa 15 anni, Che consiste di due strati di un fondo (arancio e mar- 
rone) a base di minio, seguiti da due strati a finire grigi a base di resine sin- 
tetiche. II comportamento alle intemperie nelle cordonature lasciate da1 
pennello è visibile nella fotografia superiore, perché la superficie e gia stata 
pulita con un getto di vapore. 

La superficie è vista prima e dopo la preparazione (asportazione della ruggine 
dalle zone arrugginite mediante abrasione con disco, seguita da spazzolatura 
della superficie). 

5.3.1.2 Parte superiore di una trave di acciaio (Sesto foglio) 

Queste fotografie mostrano un sistema protettivo con un tempo di invec- 
chiamento non conosciuto, Che consiste di due strati di un fondo (arancio e 
marrone), seguiti da due strati a finire grigi a base di resine sintetiche. La 
superficie ha anche subito danni localizzati di origine meccanica. 

La superficie è presentata prima e dopo la preparazione (asportazione della 
ruggine dalle zone arrugginite mediante abrasione con disco, seguita da 
spazzolatura della superficie). 



ltaliano IS0 8501-2:1994 
Annex D Annexe D npr(rnoxeHvle D 

5.3.2 Nuova costruzione: tubi in una centrale elettrica (settirno foglio) 

Prima dell'assernblaggio, tutte le superfici esterne dei tubi sono state sab- 
biate al grado di preparazione Sa 2M, salvo Che nelle zone dei giunti di sal- 
datura, poi sono state preverniciate con due strati di un fondo a base di  
resina epossidica e crornato di  zinc0 (bruno rossastro), seguiti da due strati di 
un prodotto interrnedio a base di resina epossidica (rosso/arancio). 

La superficie di un tub0 è presentata prima e dopo la preparazione 
(asportazione della ruggine dalle zone arrugginite e dalla zona del giunto di 
saldatura rnediante abrasione rneccanica, seguita da spazzolatura ed 
elirninazione di ogni residua irnpurezza). 

vedere 5.1.1 O.HO veclere 5.1.2 
P S a  2y1 

I 

cc. 

vedere 5.3.1.1 *w vedere 5.3.1.2 
P Ma .). P M a  

+ 
*r 

rir 
4- 
A 

Figura 1 - Disposizione e ordine di presentazione degli esempi fotografici 
rappresentativi allegati alla presente parte dell'lSO 8501 
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Preparacidn de superficies de acero antes de aplicar pinturas y 
productos analogos - Evaluacion visual de lirnpieza 
superficial - 
Parte 2: 
Grados de preparacion de superficies de acero previamente 
recubiertas después de eliminar totalmente los recubrimientos 
ante rio res 

Introduccidn 

La eficacia de los recubrimientos protectores de pintura y productos 
similares aplicados al acero se ve significativamente afectada por el estado 
de la superficie dei acero en el moment0 previo a ser pintado. Los princi- 
pales factores conocidos que influyen negativamente sobre esta eficacia son: 

a) la presencia de oxido y cascariila de laminacion; 

b) la presencia de contaminantes en la superficie, tales como sales, 
polvo, aceites y grasas; 

c) el perfil ( O  rugosidad) de la superficie. 

Por tal motivo se han confeccionado las Normas lnternacionales IS0 8501, 
I S 0  8502 e IS0 8503 para establecer métodos de evaluar dichos factores, 
mientras que la IS0  8504 proporciona una orientacion sobre los métodos de 
preparacion disponibles para la limpieza de superficies de acero, con 
indicacion de la aptitud de cada uno de estos métodos para conseguir 
determinados niveles de limpieza. 

Estas normas internacionales no contienen recomendaciones respecto a los 
sistemas de recubrimiento protector que hayan de aplicarse a la superficie 
del acero. Tampoco contienen recomendaciones en cuanto a la calidad de 
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superficie requerida en diversas situaciones especificas, aun cuando la 
calidad de la superficie puede repercutir directamente sobre la eleccion del 
recubrimiento a aplicar y sobre su eficacia. Dichas recomendaciones se 
encuentran en otros documentos, tales como normas nacionales y codigos 
de buena practica. Correspondera a los usuarios de estas Normas 
lnternacionales asegurarse que las calidades estipuladas, 

- sean compatibles y apropiadas tanto para las condiciones ambien- 
tales a las que ese acero esta expuesto como para el sistema de recubri- 
miento protector que se emplee; 

- puedan satisfacerse por la aptitud del procedimiento de limpieza 
especificado. 

Las cuatro Normas lnternacionales mencionadas abarcan los siguientes 
temas referentes a la preparacion de superficies de acero: 

IS0 8501 - Evaluacidn visual de la limpieza de la superficie; 

IS0 8502 - Ensayos para la evaluacidn de la limpieza de la superficie; 

IS0 8503 - Caracteristicas de la rugosidad de las superficies de aceros 
granallados; 

IS0 8504 - Métodos de preparacidn de la superficie. 

Cada una de estas Normas lnternacionales se subdivide, a su vez, en partes 
d ist i ntas. 

Esta parte de la IS0 8501 complementa a la IS0 8501-1. ldentifica ciertos 
grados de limpieza visual (denominados “grados de preparacion”) después 
de la preparacion de las superficies de acero tras eliminar totalmente los 
recubrimientos anteriores. Estos niveles de limpieza visual se refieren a los 
métodos comunes de limpieza de superficies utilizados antes de pintar. 

Los ejemplos fotograficos de los grados de preparacion P Sa 2% y P Ma se 
han tomado de la DIN 55928, Parte 4, Suplemento 1 (agosto 1978) y del 
Suplemento 2 (enero 19861, respectivamente. 

Esta parte de la IS0 8501 se basa en la experiencia de que no siempre es 
necesaria la eliminacidn total de los recubrimientos anteriores. Est0 es 
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especialmente cierto cuando el trabajo de mantenimiento se efectua a 
intervalos regulares. Si se desea una eliminaci6n localizada, deberdn 
cumplirse las siguientes condiciones: 

- el recubrimiento intacto que queda debera contribuir de forma litil y 
duradera al nuevo sistema de protecci6n contra la corrosi6n y ser 
compatible con 81; 

- durante la limpieza de areas con corrosi6n local, no deberti daAarse de 
forma irreparable O significativa los recubrimientos de las Areas que la 
rodean; 

- deberti posibilitarse un ahorro real en el coste del trabajo de 
mantenimiento. 

NOTA 1 Esta parte de la I S 0  8501 incluye el texto en los tres idiomas oficiales de la 
ISO, a saber, ingles, frances y ruso. Tambien incluye los siguientes anexos donde 
figura el texto equivalente en otros idiomas, publicados bajo la responsabilidad del 
respectivo oganismo indicado: 

Anexo A: Sueco (SIS) 

Anexo 6: Alemiin (DIN) 

Anexo C: Holandes ("1) 

Anexo D: Italian0 (UNI) 

Anexo E: EspaAol (AENOR) 

Anexo F: Portugues (IPQ) 

Anexo G: Arabe (SASO) 

Anexo H: Japones (JISC) 

Anexo J: Chino (CSBTS) 
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1 Objeto y campo de aplicacion 

Esta parte de la IS0  8501 establece una serie de grados de preparacion de las 
superficies de acero tras la eliminacion localizada de los recubrimientos 
previos. Los diversos grados de preparacion vienen definidos por escrito 
(ver cldusula 4) junto con ejemplos fotograficos representativos de la 
IS0 8501-1. Ademas, aparecen también fotografias que muestran ejemplos 
de los grados de preparacion P Sa 2?4 y P Ma. 

Esta parte de la I S 0  8501 se aplica a superficies preparadas para ser pintadas 
por métodos tales como granallado, raspado manual O mecanico y flameado. 

Esta parte de la IS0 8501 determina la limpieza de una superficie en funcion 
de su aspect0 visual. En muchos casos, est0 es suficiente, per0 tratandose de 
recubrimientos que puedan verse expuestos a ambientes agresivos, como 
son la inmersion en agua y condiciones de condensacion permanente, 
debera procederse a ensayos en cuanto a sales solubles y otros conta- 
minantes invisibles sobre una superficie visualmente limpia, utilizando 
métodos fisicos y quimicos que constituyen el tema de las diversas partes de 
la IS0 8502. Las caracteristicas de rugosidad de la superficie deben también 
considerarse con referencia a la I S 0  8503. 

2 Normas para consulta 

Las normas que a continuacion se relacionan contienen disposiciones que, 
mediante la referencia de las mismas en este texto, son disposiciones para 
esta parte de la norma IS0 8501. En el momento de la publicacion, las 
ediciones indicadas son las que estaban en vigor. Toda norma puede ser 
revisada, y las partes interesadas que se basan en esta parte de la norma 
IS0 8501, tienen la posibilidad de estudiar si las nuevas versiones de las 
normas indicadas pueden seguir siendo de aplicaci6n. Los miembros de CE1 
e I S 0  poseen el registro de las Normas lnternacionales en vigor en cada 
momento. 

IS0 2409:1992, Pinturas y barnices - Determinacidn de la adherencia - 
Método de corte por enrejado. 

IS0 4624:1978, Pinturas y barnices - Ensayo de adherencia - MBtodo de 
traccion. 
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IS0 4627:1981, Pinturas y barnices - Evaluacidn de la compatibilidad de un 
product0 con una superficie a pintar - Método de ensa yo. 

IS0 4628-1:1982, Pinturas y barnices - Evaluacidn de la degradacidn de las 
pinturas - Designacidn de la intensidad, cantidad y tamaiio de los tipos rnds 
cornunes de defectos - Parte 1: Principios generales y esquemas de 
evaluacidn. 

IS0  4628-2:1982, Pinturas y barnices - Evaluacidn de la degradacidn de las 
pinturas - Designacidn de la intensidad, cantidad y tamaiio de los tipos mas 
cornunes de defectos - Parte 2: Designacion del grado de arnpollamiento. 

IS0 4628-3:1982, Pinturas y barnices - Evaluacidn de la degradacidn de las 
pinturas - Designacidn de la intensidad, cantidad y tamario de los tipos mds 
cornunes de defectos - Parte 3: Designacion del grado de oxidacidn. 

I S 0  4628-4:1982, Pinturas y barnices - Evaluacidn de la degradacidn de las 
pinturas - Designacion de la intensidad, cantidad y tamaiio de los tipos mds 
cornunes de defectos - Parte 4: Designacidn del grado de agrietamiento. 

IS0 4628-5:1982, Pinturas y barnices - Evaluacidn de la degradacidn de las 
pinturas - Designacidn de la intensidad, cantidad y tamario de los tipos mds 
cornunes de defectos - Parte 5: Designacidn del grado de escamarniento. 

I S 0  4628-6:1990, Pinturas y barnices - Evaluacidn de la degradacidn de las 
pinturas - Designacidn de la intensidad, cantidad y tamaiio de los tipos rnds 
cornunes de defectos - Parte6: Designacidn del grado de caleo por el 
método de cinta adhesiva. 

IS0 8501-1:1988, Preparacion de superficies de acero antes de aplicarles 
pinturas y productos andlogos - Evaluacidn visual de la limpieza superficial. 
- Parte 1: Grados de oxidacidn y de preparacidn de las superficies de acero 
sin recubrir y de las superficies de acero despues de elirninar totalmente los 
recubrimientos anteriores. 

3 Condicion de la superficie pintada a limpiar 

Los grados de degradacidn que pueden encontrarse en superficies 
previamente recubiertas deberan valorarse de acuerdo con la IS0 4628, 
partes 1 a 6. 
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Si fuera posible, se aportard también informacion suplementaria sobre el 
recubrimiento anterior, relativa al tip0 genérico, numero de capas aplicado, 
nombre del fabricante, contaminantes corrosivos, adherencia y grosor de la 
pelicula. 

4 Grados de preparacion 

4.1 Generalidades 

Se especifica cierto numero de grados de preparacion, con indicacion del 
método de preparacion de la superficie y el grado de limpieza. Los grados de 
preparacion se definen (véase 4.2, 4.3 y 4.4) mediante descripciones escrita 
del aspect0 de la superficie tras la operation de limpieza. 

Cada grado de preparacion se designa por las letras correspondientes "Sa", 
"St" O "Ma" que indican el t ipo de método de limpieza utilizado. La letra P 
situada delante de Sa, St O Ma indica solamente la eliminacidn localizada de 
recubrimientos previos. La cifra subsiguiente, en su caso, indica en qué 
grado se halla limpia de cascarilla de laminacion, de oxido y de 
recubrimientos anteriores. 

Debe tenerse en cuenta que los distintos métodos de limpieza no ofrecen 
resultados comparables. El grado de limpieza deberh ser compatible con el 
t ip0 genérico de sistema de cubrimiento a utilizar para el recubrimiento. 

En los puntos 4.2 y 4.3 se hace referencia a las fotografias de la IS0  8501-1 
que constituyen ejemplos fotogrdficos representativos de los grados de 
preparacion. 

NOTAS 

2 El termino "materia extrafia" empleado en 4.2, 4.3 y 4.4 puede abarcar sales 
hidrosolubles y residuos de soldadura. Estos contaminantes pueden no ser eliminados 
totalmente de la superficie mediante chorreado en seco, raspado manual O mechnico, 
O flameado; puede utilizarse el chorreado en humedo. 

3 La cascarilla de laminaci6n, el 6xid0, O la pintura se consideran poco adheridas si 
pueden desprenderse con una esphtula roma. 

4 Las representaciones fotogrhficas al final de esta parte de la IS0  8501 muestran 
algunos ejemplos tipicos de acero antes y despues de una limpieza localizada. 
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4.2 Granallado localizado de superficies previamente recubiertas, 
P Sa 

La preparacion de superficies mediante granallado localizado se designa 
mediante las letras "P Sa". 

Antes del granallado, deberan eliminarse las capas pesadas de oxido 
mediante picadura. También deberan eliminarse aceites, grasas y manchas 
visibles. 

Tras el granallado, se limpiara el polvo particulas de la superficie. 

NOTA5 En la ISO8504-2 se encuentran descripciones de los metodos de prepa- 
raci6n de superficies por granallado, incluyendo el tratamiento antes y despubs del 
granallado. 

P Sa 2 Granallado localizado intenso 

Los recubrimientos firmemente adheridos se dejaran intactos. Examinada 
sin aumentos, la superficie de las restantes partes debera estar exenta de 
aceite, grasa y suciedad visibles, asi como pintura desprendida, cascarilla, 
oxido y materias extratïas. Cualquier contaminante residual debera estar 
firmemente adherido (ver nota 3 al punto 4.1). Para su comparacion, véanse 
las fotografias C Sa 2 y D Sa 2 que se muestran en la IS0 8501-1. La eleccion 
depende del grado de picadura. 

P Sa 2% Granallado localizado muy intenso 

Los recubrimientos firmenente adheridos se dejaran intactos. Examinada 
sin aumentos, la superficie del resto de partes deberd estar exenta de aceite, 
grasa y suciedad visibles, asi como pintura desprendida, cascarilla, oxido y 
materias extratïas. Deberh tener un color metalico uniforme. Para su 
comparacion, véanse las fotografias C Sa 2% y D Sa 2% que se muestran en 
la IS0 8501-1. La eleccion depende del grado de picadura. 

P Sa 3 Granallado localizado hasta lograr un acero visualmente limpio 

Los recubrimientos firmemente adheridos se dejaran intactos. Exami- 
nada sin aumentos, la superficie del resto de partes debera estar exenta 
de aceite, grasa y suciedad visibles, asi como pintura desprendida, 
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cascarilla, oxido y materias extrabas. Debera tener un color rnethlico 
uniforme. Para su comparacion, véanse las fotografias C Sa 3 y D Sa 3 
que se muestran en la IS0 8501-1. La eleccion depende del grado de 
picadura. 

NOTA 6 
superficie inadecuada para pintar. 

No se incluye el grado de preparacidn P Sa 1 ya que corresponderia a una 

4.3 Limpieza localizada manual y mecanical) de superficies 
previamente recubiertas, P St 

La preparacion de la superficie por limpieza localizada manual y rnecanica, 
mediante rascado, cepillado y lijado, se designa por las letras “P St”. 

Antes de la limpieza manual O mecanica deberan picarse las posibles capas 
de oxido hasta ser retiradas. Asimismo, deberan eliminarse el aceite, la grasa 
y la suciedad visibles. 

Después de la limpieza manual O mecanica, la superficie deber6 limpiarse 
para retirar el polvo y las particulas sueltas. 

NOTA7 Para una descripcidn de los m6todos de preparacidn de superficies por 
limpieza manual O mecdnica, incluyendo el tratamiento anterior y posterior a l  
procedimiento de limpieza manual O mechnica, vbase la I S 0  8504-3. 

P St 2 Limpieza localizada manual O mechnica intensa 

Los recubrimientos firmemente adheridos se dejaran intactos. Exarni- 
nada sin aumentos, la superficie del resto de partes debera estar exenta 
de aceite, grasa y suciedad visibles, asi como pintura desprendida, 
cascarilla, oxido y materias extrafias (vease nota 3 al punto 4.1). Como 
comparacion, véanse las fotografias C St 2 y D St 2 que se rnuestran en 
la I S 0  8501-1. La eleccion depende del grado de picadura. 

P St 3 Limpieza localizada manual O mechnica muy intensa 

lgual que el P St 2, per0 tratando las superficies a pintar mucho rnBs a 
fondo con el fin de darles un brillo metdlico que surja de la superficie 

1) Except0 flameado, vbase 4.4. 
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methlica. Como comparacion, véanse las fotografias C St 3 y D St 3 que 
se muestran en la I S 0  8501-1. La eleccion depende del grado de 
picadura. 

NOTAS 

8 Los grados de preparaci6n P St 2 y P St 3 no se asocian de ninguna manera con el 
us0 de herramientas manuales O mechnicas concretas, sino que esthn determinados 
exclusivamente por las definiciones del grado de preparaci6n interpretadas con la 
ayuda de los ejemplos fotogrhficos representativos. 

9 No se incluye el grado de preparaci6n P St 1 ya que corresponderia a una 
superficie inadecuada para pintar. 

4.4 Limpieza por lijado mecanico localizado de superficies 
previamente recubiertas, P Ma 

La preparacion de la superficie mediante lijado mecanico localizado, se 
designa por las letras "P Ma". Engloba limpieza mediante lijado mecanico 
intenso (por ejemplo, por medio de disco con pape1 abrasivo) O mediante 
cepillos de puas metalicas giratorios especiales apoyados sobre un soporte 
adecuado. 

Antes del lijado, deberan picarse las posibles capas de 6xido hasta ser 
retiradas. Asimismo, deberan eliminarse el aceite, la grasa y la suciedad 
visibles. 

Después de la limpieza ( O  lijado), la superficie debera limpiarse para retirar el 
polvo y las particulas sueltas. 

P M a  Lijado mecdnico localizado 

Los recubrimientos firmemente adheridos se dejarhn intactos. Exami- 
nada sin aumentos, la superficie del resto de partes deberd estar exenta 
de aceite, grasa y suciedad visibles, asi como pintura desprendida y 
materias extrahas (véase nota 2 al punto 4.1) y cascarilla y oxido. 
Cualquier rastro de contaminacion que permanezca, deberh presentarse 
unicamente como manchas ligeras en forma de puntos O rayas. Como 
comparacion, al final de esta parte de la IS0 8501 aparecen fotografias 
que muestran ejemplos del grado de preparacibn P Ma. 
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NOTA 10 Los grados de preparaci6n P Ma no se asocian de ninguna manera con el  
us0 de herramientas concretas, sino que esten determinados exclusivamente por la 
definici6n del grado de preparaci6n interpretado con la ayuda del ejemplo fotogrhfico 
representativo. 

4.5 Tratamiento de los recubrimientos residuales 

Antes de la aplicacion de recubrimientos posteriores, las partes restantes de 
los recubrimientos anteriores, incluyendo imprimaciones y capas inter- 
medias que quedan firmemente adheridas tras el procedimiento de prepa- 
raci6n de la superficie, deberan quedar libres de material y contaminantes 
sueltos, si fuera necesario, y con la rugosidad necesaria para asegurar una 
adherencia satisfactoria. La adherencia del recubrimiento restante debera 
comprobarse mediante un cuchillo, por medio de un ensayo de corte por 
enrejado de acuerdo con la IS0 2409, O mediante el ensayo de traccion con 
un aparato portatil de acuerdo con la I S 0  4624, O mediante otro medio 
adecuado. 

Los recubrimientos adyacentes a las areas decapadas deberan ser biselados 
con el fin de obtener bordes solidos y firmemente adheridos. Es también 
obligatorio que los posteriores recubrimientos sean compatibles con los 
recubrimientos restantes. En la I S 0  4627 se aconseja sobre la valoracidn de 
la compatibilidad. 

5 Fotografias 

Los ejemplos fotograficos representativos que se muestran en esta parte de 
la IS0 8501 son tipicos del aspect0 general de las areas antes y después de la 
preparacion localizada anterior al recubrimiento (aumento entre x 5 y x 6). 
Para facilitar su fabricacion, las hojas de plastic0 sobre las que se han 
reproducido las fotografias no llevan numero de pagina. Para comodidad de 
uso, las fotografias se muestran en el orden que aparece en la figura 1. En 
cada una de las paginas, la fotografia superior muestra la condicion de la 
superficie antes de la preparacion y la fotografia inferior la condicion de la 
superficie tras la preparacion. 

Desde el punto 5.1 al punto 5.3 se ofrecen descripciones detalladas de las 
areas preparadas. 
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5.1 Casos tipicos de granallado localizado muy intenso (P Sa 2%) 

Los dos pares de fotografias que se muestran en la primera y segunda 
lamina fotografica y descritos en los puntos 5.1.1 y 5.1.2 ilustran dos casos 
tipicos que se encuentran en la practica. 

5.1.1 Imprimacion de taller de oxido de hierro (primera lamina fotografica) 

Estas fotografias muestran una superficie con una imprimacion de taller de 
oxido de hierro rojo antes y después del procedimiento de granallado. A la 
izquierda de la foto, se hace visible una junta de soldadura oxidada mientras 
que la derecha muestra series de soldaduras oxidadas. 

5.1.2 Sistema de proteccion contra la corrosion (segunda lamina) 

Estas fotografias muestran una superficie con un sistema de proteccion 
contra la corrosion (imprimacion del minio de plomo/oxido de hierro 
micacio), que ha sido expuesta durante un periodo de tiempo largo, antes y 
después del procedimiento de granallado. 

En la foto superior, las grandes zonas intermedias oxidadas se alternan con 
zonas intermedias no oxidadas. 

En el cas0 de pintado complet0 de la superficie, las zonas no oxidadas 
deberan ser limpiadas y raspadas. 

5.2 Casos extremos de decapado localizado muy intenso (P Sa 2%) 

Los dos pares de fotografias que se muestran en la tercera y cuarta lamina 
fotografica y descritas en los puntos 5.2.1 y 5.2.2 muestran ejemplos 
extremos de la amplia gama de posibilidades de aplicacion del grado de 
preparacion P Sa 2M. 

5.2.1 Un recubrimiento en buen estado (tercera lamina) 

Estas fotos muestran un granallado localizado de puntos con corrosion sobre 
areas que muestran un recubrimiento generalmente en buen estado que 
precis6 solamente de reparacion parcial y que también podria haberse 
preparado mediante lijado O raspando y cepillando las areas deterioradas. 
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5.2.2 Un recubrirniento inadecuado (cuarta lamina) 

Estas fotos muestran un recubrimiento que debera ser recubierto 
completamente a pesar de presentar solo insignificantes manchas de oxido 
visibles. Debera considerarse también la eliminacion completa del 
recubrimiento para el grado de preparacion Sa 2Y2. 

5.3 Casos tipicos de lijado mecanico localizado (P Ma) 

Los tres pares de fotografias que se muestran en las laminas quinta, sexta y 
séptima y descritos en los puntos 5.3.1 y 5.3.2 illustran tres casos tipicos que 
se encuentran en la practica. 

5.3.1 Trabajo de reparacion 

5.3.1.1 Lados superiores de una cubierta de trarnpilla (quinta lamina) 

Estas fotos muestran un sistema de proteccion anticorrosion, de aproxima- 
damente 15 aAos de antigüedad, que consta de dos capas de imprimacion 
(naranja y marron) a base de minio de plomo, seguidas de dos capas grises 
de acabado a base de resina sintética. El deterioro por envejecimiento del 
sistema de recubrimiento en las marcas de brocha, es claramente visible en 
la foto superior, dado que la superficie ha sido limpiada mediante vapor. 

Se muestra la superficie antes y después de la preparacion (decapada de las 
areas oxidadas mediante lijado por medio de disco, seguido de cepillado de 
la superficie). 

5.3.1.2 Lados superiores de una viga de acero (sexta lamina) 

Estas fotos muestran un sistema de proteccion anticorrosion, de edad 
desconocida, que consta de dos capas de imprimacion (naranja y marron), 
seguidas de dos capas de grises de acabado a base de resina sintética. La 
superficie tiene también datïos mecanicos locales. 

Se muestra la superficie antes y después de la preparacion (decapada de las 
areas oxidadas mediante lijado por rnedio de disco, seguido de cepillado de 
la superficie). 
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5.3.2 Obra de nueva construccion: tuberias de una central elktrica (séptima 
lamina) 

Antes de su montaje, se granallaron todas las superficies externas de las 
tuberias hasta el grado de preparacion Sa 2% except0 en la region de las 
juntas de soldadura, recubriéndose después con dos capas de imprimacion a 
base de resina epoxi/cromato de zinc (rojizo-marron), seguidas de dos capas 
intermedias a base de resina epoxi (rojaharanja). 

Se muestra la superficie de un tub0 antes y después de su preparacion 
posterior (desoxidacion de areas oxidadas y de la region de juntas de 
soldadura mediante lijado mecanico, seguida del cepillado y eliminacion de 
las impurezas residuales). 
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r 

ver 5.1.1 
P Sa 2E 

ver 5.3.1.1 œ b  ver 5.3.1.2 

Figura 1 - Disposicih y sequencia de los ejemplos fotograficos 
representativos que se anexan a esta patte de la IS0 8501 
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Preparaçio de superficies de aço antes da aplicaçio de tintas e 
produtos similares - Avaliaçio visual da limpeza de 
superficies - 
Parte 2: 
Graus de preparaçio de superficies de aço previamente 
revestidas apos remoç io  localizada de revestimentos 
pré-existentes 

lntroduçio 

O comportamento dos revestimentos por pintura e similares aplicados sobre 
O aço é significativamente afectado pelo estado das superficies imedia- 
tamente antes da aplicaçlo da tinta. Os principais factores conhecidos que 
influenciam essa eficacia slo:  

a) a presença de ferrugem e de calamina; 

b) a presença de contaminantes de superficie, incluindo, sais, poeiras, 
6leos e gorduras; 

c) O perfil da superficie. 

As Normas lnternacionais IS0  8501, IS0  8502 e IS0  8503 destinam-se a fixar 
métodos para avaliaçlo destes factores, enquanto que a IS0 8504 fornece 
directivas sobre os métodos de preparaçlo que podem ser utilizados para a 
limpeza de superficies de aço, indicando a capacidade de cada um deles para 
atingir os niveis de limpeza especificados. 

Estas Normas lnternacionais n l o  contêm recomendaçbes quanto aos 
sistemas de pintura a aplicar sobre as superficies de aço. N l o  contêm 
também recomendaçbes quanto a exigências de qualidade das superficies 
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para situaçôes especificas, embora a qualidade da superficie possa ter uma 
influência directa na escolha do esquema de pintura a ser aplicado e no seu 
comportamento. Podem encontrar-se tais recornendaçôes noutros docu- 
mentos, tais como Normas nacionais e codigos de pratica. Os utilizadores 
destas Normas lnternacionais devem assegurar-se que as qualidades especi- 
ficadas: 

- s lo  compativeis e apropriadas, tanto para as condiçôes arnbientais a 
que O aço estara exposto corno para O esquema de pintura a ser usado; 
- estejam dentro da capacidade do process0 de limpeza especificado. 

As quatro Normas lnternacionais abaixo referidas ocupam-se dos seguintes 
aspectos de preparaçlo de superficies de aço: 

IS0 8501 - Avaliaçao visual da limpeza de superficies; 

IS0 8502 - Ensaios para avaliaçao da lirnpeza de superficies; 

IS0 8503 - Caracteristicas da rugosidade de superficies de aço decapadas 
por projecçao de abrasivos; 

IS0 8504 - Métodos de preparaçao de superficies. 

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

Esta parte da IS0 8501 completa a IS0 8501-1 e identifica urn certo numero 
de graus de avaliaçlo visual de limpeza (designados como ccgraus de 
preparaçlon) apos preparaçlo das superficies de aço e remoçlo localizada 
de revestimentos pré-existentes. Estes graus de preparaçlo dependern dos 
métodos habituais de limpeza de superficie que s lo  utilizados antes da 
pintura. 

As fotografias dos graus de preparaçlo P Sa 2% e P Ma foram retirados da 
DIN 55928, parte 4, Suplemento 1 (Agosto de 1978) e Suplemento 2 (Janeiro 
de 1976), respectivamente. 

A presente parte da IS08501 baseia-se na experigncia de que a rernoçlo 
completa dos revestimentos pré-existentes n l o  é sernpre necesshria. lsto 
verifica-se particularrnente no cas0 em que os trabalhos de manutençlo s lo  
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efectuados em intervalos regulares. Quando se prefere a remoçlo localizada 
devem estar reunidas as seguintes condiçbes: 

- a camada que permanece intacta deve contribuir de modo util e 
duravel para O novo esquema de protecçlo anticorrosiva e ser compativel 
com ele; 

- durante a decapagem das zonas corroidas at6 ao substracto, os 
revestimentos das zonas adjacentes n8o devem ser irremediavelmente ou  
significativarnente danificados; 

- devera ser atingida uma economia real para os trabalhos de 
manutençâo. 

NOTA 1 Esta parte da IS0 8501 cont6m O texto em três linguas oficiais da ISO, 
nomeadamente inglês, francês e russo. Tamb6m cont6m os seguintes anexos, dando 
O texto equivalente em outras linguas, publicados sob a responsabilidade dos 
respectivos organismos indicados: 

Anexo A: Sueco (SIS) 

Anexo 8: Alemao (DIN) 

Anexo C: Holandês ("I) 

Anexo D ltaliano (UNI) 

Anexo E: Espanhol (AENOR) 

Anexo F: Português (IPQ) 

Anexo G: Arabe (SASO) 

Anexo H: Japonês (JISC) 

Anexo J: Chin& (CSBTS) 
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1 Objectivo 

Esta parte da IS08501 especifica uma serie de graus de preparaçlo de 
superficies de aço apos remoçlo localizada dos revestimentos pré- 
existentes. Os diferentes graus de preparaçlo s l o  definidos por textos 
descritivos, ver clausula 4, corn referência às fotografias existentes na 
I S 0  8501-1. Além disso incluem-se fotografias referentes aos graus de 
preparaçgo P Sa 2% e P Ma. 

A presente parte da IS08501 é aplicavel A preparaçgo de superficies para 
pintura, por métodos tais como limpeza a jacto de abrasivo, limpeza corn 
ferramentas manuais ou mecbnicas e decapagem à maquina se bem que 
estes métodos raramente conduzam a resultados comparaveis. Esta mesma 
parte estabelece uma relaçlo entre a limpeza da superficie e a sua aparência 
visual. 

Em muitos casos, esta relaçlo é suficiente, mas para os revestimentos 
susceptiveis de exposiçgo a condiçdes de ambiente particularmente severas, 
tais como imersgo em Bgua e condiçdes de condensaçao continua, deve ser 
considerada a possibilidade de realizaçao de ensaios para definir os sais 
soluveis e outros contaminantes invisiveis numa superficie aparentemente 
limpa à vista desarmada, utilizando métodos fisicos e quimicos que s l o  
object0 das diferentes partes da IS0 8502. As caracteristicas de rugosidade 
de superficie devem ser igualmente considerados por referência à I S 0  8503. 

2 Referências normativas 

As Normas seguintes contêm informaçdes que através de referências no 
texto, constituem informaçdes desta parte da IS0 8501. A data da publicaçao, 
as ediçdes indicadas s l o  validas. Todas as normas estho sujeitas a revisio e 
as partes envolvidas nesta parte da I S 0  8501 si30 encorajadas a investigar a 
possibilidade de aplicaçao de ediçdes mais recentes das normas indicadas 
abaixo. Membros do IEC e da IS0  mantêm registos de Normas lnternacionais 
validas correntemente. 

IS0 2409:1992, Tintas e vernizes - Ensaio de quadricula. 

IS0 4624:1978, Tintas e vernizes - Ensaio de tracçlo. 
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IS0 4627:1981, Tintas e vernizes - Avaliaçdo da cornpatibilidade de urn 
produto corn a superficie a pintar - Métodos de ensaio. 

IS0 4628-1:1982, Tintas e vernizes - Avaliaçdo da degradaçdo de superficies 
pintadas - Designaçdo da intensidade, da quantidade e da dirnensdo dos 
tipos correntes dos defeitos - Parte 1: Principios gerais e rnodos de cotaçdo. 

IS0  4628-2:1982, Tintas e vernizes - Avaliaçdo da degradaçdo de superficies 
pintadas - Designaçdo da intensidade, da quantidade e da dirnensdo dos 
tipos correntes dos defeitos - Parte 2: Designaçdo do grau de ernpolarnento. 

I S 0  4628-3:1982, Tintas e vernizes - Avaliaçdo da degradaçdo de superficies 
pintadas - Designaçdo da intensidade, da quantidade e da dirnensrio dos 
tipos correntes dos defeitos -Parte 3: Designaçdo do grau de corrosdo. 

IS0  4628-4:1982, Tintas e vernizes - Avaliaçdo da degradaçdo de superficies 
pintadas - Designaçdo da intensidade, da quantidade e da dirnensdo dos 
tipos correntes dos defeitos - Parte 4: Designaçdo do grau de fissuraçdo. 

IS0 4628-5:1982, Tintas e vernizes - Avaliaçdo da degradaçdo de superficies 
pintadas - Designaçdo da intensidade, da quantidade e da dirnensdo dos 
tipos correntes dos defeitos - Parte 5: Designaçdo do grau de esfoliaçdo. 

IS0 4628-6:1990, Tintas e vernizes - Avaliaçdo da degradaçdo de superficies 
pintadas - Designaçdo da intensidade, da quantidade e da dirnensdo dos 
tipos correntes dos defeitos -Parte 6: Grau de pulverulência pelo rnétodo da 
fita adesiva. 

IS0  8501-1:1988, Preparaçdo de superficies de aço antes da aplicaçrio de 
tintas e produtos similares - Avaliaçdo visual da lirnpeza de superficies - 
Parte I: Graus de enferrujarnento e graus de preparaçdo de superficies de 
aço sern revestirnento e de superficies de aço apds rernoçdo total de 
carnadas de revestirnentos pré-existentes. 

3 Estado das superficies revestidas a preparar 

Os graus de degradaçSo das superficies jA revestidas sera0 avaliados de 
acordo, com a IS0 4628-1 a IS0 4628-6. 

Na medida do possivel, dar-se-So detalhes suplementares sobre O 
revestimento e sua aderhcia, sobre os agentes de corrosfio actuantes e 
sobre a espessura do revestimento pré-existente. 
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4 Graus de preparaçCo 

4.1 Generalidades 

Sa0 especificados varios graus de preparaçlo, indicando O método de 
preparaçao da superficie e O grau de limpeza. Os graus de preparaçlo s lo  
definidos (ver 4.2, 4.3 e 4.4) por meio de textos que descrevem O aspect0 da 
superficie apos a operaçlo de limpeza. Cada um dos graus de preparaçao é 
designado pelas letras ((Sa)), (CSt)) ou ((Ma)) que indicam O método de limpeza 
utilizado. A letra P antes de Sa, St ou Ma indica somente uma eliminaçlo 
localizada dos revestimentos pré-existentes. O numero a seguir a letra, se O 
houver, indica O grau de limpeza referente à calamina, à ferrugem e aos 
revestimentos pré-existentes. 

Deve ter-se em consideraçao que os métodos de Iimpeza n l o  d l o  resultados 
comparaveis. O grau de limpeza sera compativel com O t ip0 genérico de 
revestimento a ser usado na repintura. 

Em 4.2 e 4.3 é feita referência a fotografias da IS0  8501-1 as quais s lo  
exemplos fotograficos representativos de graus de reparaçao. 

NOTAS 

2 O termo ccmatbria estranha)) usado em 4.2, 4.3 e 4.4 pode incluir sais soluveis em 
Bgua e residuos de soldadura. Estes agentes contaminantes nao podem ser totalmente 
removidos da superficie por projecçao de abrasivo seco, limpeza corn ferramentas 
manuais e mecfinicas, ou decapagem B mhquina; b conveniente efectuar prbviamente 
urna decapagem humida. 

3 A calamina, a ferrugem ou O revestimento por pintura s80 considerados de pouca 
ou baixa aderbncia quando podem ser removidos por levantamento corn a vulgar 
esphtula de vidraceiro. 

4 As representaçbes fotogreficas apensas a esta parte da I S 0  8501 mostram alguns 
exemplos tipicos de aço antes e apbs limpeza localizada. 

4.2 Lirnpeza localizada de superficies previarnente revestidas, por 
projecçiio de abrasivo, P Sa 

A preparaçlo da superficie por projecçao de abrasivo localizada é designada 
pelas letras aP San. 
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Antes da projecçao de abrasivo todas as camadas espesses de ferrugem 
devem ser retiradas por martelagem. Os vestigios visiveis de oleo, gordura 
ou poeira devem ser igualmente eliminados. 

Apos limpeza a superficie deve ficar isenta de toda a poeira e outras matérias 
estran has. 

NOTA5 Para uma descriçlo dos métodos de preparaçlo das superficies por 
projecçao de abrasivo, incluindo O tratamento anterior e posterior as operaçbes de 
lirnpeza propriamente dita, ver IS0 8504-2. 

P Sa 2 Decapagern localizada cuidada por projecç5o de abrasivo 

Os revestimentos bem aderentes devem estar intactos. A superficie das 
outras partes, examinada a olho nu, deve estar isenta de oleo, gordura 
ou poeira, de revestimentos nao aderentes de calamina, de ferrugem e 
de outras materias estranhas. Todos os contaminantes residuais devem 
permanecer firmemente aderentes (ver nota 3 em 4.1). Para compa- 
raçso, ver fotografias C Sa 2 e D Sa 2 da I S 0  8501-1. A escolha depende 
do grau de corrosso localizada. 

P Sa 2% Decapagern localizada rnuito cuidada por projecçso de 
abrasivo 

Os' revestimentos bem aderentes devem estar intactos. A superficie das 
outras partes, examinada a olho nu deve estar isenta de traços de oleo, 
gordura ou poeira, de contaminantes e de calamina, de ferrugem e de 
matérias estranhas. Os agentes contaminantes nso devem deixar sen20 
ligeiras marcas sob a forma de manchas ou de riscos. Para 
comparaçao, ver fotografias C Sa 2% e D Sa 2% dadas na I S 0  8501-1. A 
escolha depende do grau de corros8o localizada. 

As fotografias mostrando exemplos do grau de preparaç8o P Sa 2% sâo 
apensas a esta parte da IS0  8501. 

P Sa 3 Decapagern por projecçgo, localizada, do aço lirnpo a vista 

Os revestimentos bem aderentes devem estar intactos. A superficie das 
outras partes, examinada a olho nu, deve estar isenta de oleo, gordura, 
ou poeira, de revestimentos nso aderentes de calamina, ferrugem e 
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matérias estranhas. Deve ter uma cor metalica uniforme. Para 
comparaçao, ver fotografias C Sa 3 e D Sa 3 dadas na IS0 8501-1. A 
escolha depende do grau de corrosao localizada. 

NOTA 6 
superficie inadequada para pintura. 

O grau de preparaçao P Sa 1 nao est6 incluido porque corresponde a uma 

4.3 Decapagem localizada, com ferramentas manuais e mecânicas 
de superficies previamente revestidas, P St 

A preparaçao das superficies por limpeza localizada utilizando ferramentas 
manuais ou mecbnicas, como a raspagem e escovagem, corn raspadores, 
escovas metalicas ou discos abrasivos, 6 designada pelas letras NP Stn. 

Antes da limpeza corn ferramentas manuais e mecbnicas, as camadas 
espessas de ferrugem devem ser eliminadas assim como os traços visiveis 
de 61eo, gordura ou poeiras. Ap6s a limpeza a superficie deve ficar isenta de 
poeiras ou outros contaminantes. 

NOTA7 Para uma descriçio dos mbtodos de preparaçao de superficies corn 
ferramentas manuais ou mec8nicas, compreendendo O trafamento antes e depois da 
lirnpeza prdpriarnente dita, ver IS0 8504-3. 

P St 2 Decapagem localizada cuidada com ferramentas manuais e 
mecânicas 

As camadas de tinta bem aderentes devem estar intactas. A suoerficie 
das outras partes, examinadas a olho nu, deve estar isenta de deo, 
gordura ou poeira e de calamina, ferrugem, de camadas anteriores e 
matérias estranhas pouco aderentes (ver a nota 3 em 4.1). Ver as foto- 
grafias C St 2 e D St 2 na IS0  8501-1. A escolha depende do grau de 
corros8o. 

P St 3 Decapagem localizada muito cuidada com ferramentas manuais 
e mecânicas 

Decapagem i d h t i c a  h P St 2 mas as superficies a limpar devem ser 
tratadas corn muito mais cuidado de modo que O substrat0 de aço 
apresente um brilho metalico. Ver fotografias C St 3 e D St 3 na 
IS0 8501-1. A escolha depende do grau de corros8o. 
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NOTAS 

8 Os graus de preparaçlo P St 2 e P St 3 n lo  estlo associados de qualquer modo ao 
uso, em particular, de ferramentas manuais ou mecanicas, mas sa0 determinados 
s6mente pelas definiçdes de graus de preparaçlo interpretadas corn a ajuda dos 
exemplos fotograficos representativos. 

9 
impr6pria para pintura. 

O grau de preparaçlo P St 1 n l o  est& incluido por corresponder a uma superficie 

4.4 Limpeza localizada de superficies previamente revestidas corn 
maquinas abrasivas, P Ma  

A preparaçtio de superficies por limpeza localizada com maquina é 
designada pelas letras aP Man. Trata-se duma limpeza com a ajuda de 
maquina abrasiva (por exemplo, u m  disco de pape1 abrasivo) ou  com ajuda 
duma escova metalica rotativa que pode ser usada com um martel0 de 
agulhas. 

Antes da decapagem com maquina abrasiva, as camadas espessas de 
ferrugem devem ser retiradas por martelagem. Os traços visiveis de oleo, 
gordura ou sujidade devem igualmente ser eliminados. 

ApOs esta limpeza a superficie deve estar isenta de poeiras e de outros 
contaminantes. 

P Ma Decapagem localizada corn maquina abrasiva 

As camadas de tinta bem aderentes devem estar intactas. A restante 
superficie, examinada a olho nu, deve estar isenta de traços de oleo, 
gordura ou poeira, de residuos de camadas anteriores e de matérias 
estranhas (ver a nota 2 em 4.1) e de quase toda a ferrugem e calamina. 
Quaisquer traços remanescentes de contaminaçlo so devem mostrar 
ligeiras sombras na forma de manchas ou traços. As fotografias para 
ilustrar os exemplos tipicos de preparaçlo ao grau P Ma, es t lo  apensas 
à presente parte da IS0  8501. 

NOTA 10 O grau de preparaçeo P Ma neo est6 associado de qualquer modo ao us0 
de ferramentas particulares, mas 6 determinado apenas pela definiçlo do grau de 
preparaçlo de superficies, interpretado pelo auxilio do exemplo fotogrhfico 
representativo. 
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4.5 Tratamento de revestimentos remanescentes 

Antes da aplicaçlo das novas camadas, as partes remanescentes das 
camadas antigas, incluindo os primarios ' e as sub-capas que aderem 
solidamente apos a preparaçlo acima descrita, n8o devem apresentar 
contaminantes e podem ser raspadas para assegurar u'ma boa aderência. 
Pode apreciar-se a qualidade do revestimento remanescente com a ajuda de 
um instrument0 cortante, por exemplo, efectuando O ensaio de quadricula 
segundo a IS02409 ou um aparelho portatil para ensaio de aderência por 
tracç50 segundo a I S 0  4624, ou por outro meio conveniente. 

Existindo revestimentos s los  adjacentes às areas a ser decapadas por 
projecçlo, deverao ser facetadas para criar arestas de aderência s l s  e firmes. 
É também imperativo que os revestimentos subsequentes sejam compativeis 
com os revestimentos remanescentes. Recomendaçbes sobre avaliaçlo da 
compatibilidade s l o  dadas na IS0  4627. 

5 Fotografias 

Os exemplos fotograficos representativos apresentados em anexo desta 
parte da IS0 8501 s l o  tipicos do aspect0 geral de areas, antes e depois da 
preparaçlo local das superficies antes da repintura (ampliaçlo entre x5 e x6). 
Por facilidade de fabricaçlo, as folhas de plastico onde foram reproduzidas 
as fotografias n l o  têm numero de pagina. Por convenihc ia  de utilizaçlo as 
fotografias s80 apresentadas pela ordem indicada na figura 1. Em cada 
pagina, a fotografia superior mostra O estado da superficie antes da 
preparaçlo e a fotografia inferior, depois da preparaçlo da superficie. 

Descriçdes detalhadas das Areas preparadas s lo  dadas de 5.1 a 5.3. 

5.1 Casos tipicos de decapagem localizada muito cuidada por 
projecçio de abrasivo (P Sa 2%) 

Os dois pares de fotografias apresentados na primeira e segunda folha de 
plastico e descritos em 5.1.1 e.5.1.2 ilustram dois casos tipicos encontrados 
na pratica. 
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5.1.1 Primario de espera (shop primer) de oxido de ferro (primeira folha 
fotografica de plastico) 

Estas fotografias mostram uma superficie com primario de espera de oxido 
de ferro antes e d,epois da decapagem por projecçlo. No lado esquerdo da 
fotografia, é visivel uma junta de soldadura enferrujada, enquanto que a 
parte direita superior mostra um cord lo  de soldadura enferrujado. 

5.1.2 Sistema de protecçso anticorrosiva (segunda folha fotografica de 
plastico) 

Estas fotografias mostram uma superficie com um sistema de protecçlo 
anticorrosiva (zarclo/oxido de ferro michceo), que foi exposta durante longo 
periodo, antes e depois da decapagem por projecçlo. Na fotografia superior, 
podem ser vistas extensas zonas corroidas e zonas com revestimento 
intacto. Antes da repintura da totalidade da superficie, as zonas corn 
revestimento intacto devem ser limpas e despolidas. 

5.2 Casos extremos de decapagem localizada muito cuidada 
(P Sa 2%) 

Os dois pares de fotografias dados na terceira e quarta folha de plastico e 
descritos em 5.2.1 e 5.2.2 mostram exemplos extremos da vasta gama de 
possibilidades para aplicaçlo de preparaçlo ao grau P Sa 2%. 

5.2.1 Um revestimento SBO (terceira folha fotografica de plastico) 

Estas fotografias mostram decapagens localizadas de manchas de corroslo, 
em areas que apresentam um revestimento em geral slo,  e que requerem s6 
reparaçlo parcial e que podiam ter sido preparadas por abraslo ou por 
decapagem 21 maquina e escovagem das Sreas deterioradas. 

5.2.2 Um revestimento improprio (quarta folha fotografica de plastico) 

Estas fotografias mostram um revestimento que ter& que ser totalmente 
repintado apesar de serem apenas visiveis insignificantes manchas de 

119 



IS0 8501-2:1994 
Annex F Annexe F flpr(rnoxetir(re F 

Português 

ferrugem. Deveria ser considerada a remoçso total do revestimento apds a 
preparaçso ao grau Sa 2%. 

5.3 Casos tipicos de decapagern à rnaquina localizada (P Ma) 

Os três pares de fotografias apresentados na quinta, sexta e sétima folhas 
fotograficas de plastico e descritos em 5.3.1 e 5.3.2 ilustram tri% casos tipicos 
encontrados na pratica. 

5.3.1 Trabalho de reparaçso 

5.3.1.1 

Estas fotografias mostram urn sistema de protecçso anticorrosiva, com 
aproximadamente quinze anos de envelhecimento, aplicado à trincha e 
constituido por duas demsos de primario (laranja e castanho) baseado em 
zarclo, e de duas demeos de acabamento cinzento, baseados em resina 
sintética. 

Face superior dum painel (quinta folha fotografica de plastico) 

A alteraçâo por acçso dos agentes atmosféricos das marcas da trincha no 
sistema de pintura, é claramente visivel na parte superior da fotografia, 
porque se l impou a superficie corn jacto de vapor. 

A superficie é apresentada antes e depois da preparaçâo (el iminaçlo das 
areas enferrujadas, por decapagem à maquina usando disco, seguida de 
escovagem da superficie). 

5.3.1.2 Face superior de uma viga de aço (sexta folha fotografica de 
plastico) 

Estas fotografias mostram urn sistema de protecçâo anticorrosiva, corn 
tempo de envelhecimento desconhecido, constituido por duas demaos de 
primario (laranja e castanho), seguidas de duas demlos  de acabarnento 
cinzento, baseados em resina sintética. A superficie tern danos mecdnicos 
locais. 

A superficie é apresentada antes e depois da preparaçlo (elirninaçlo das 
Areas enferrujadas por decapagem à maquina corn disco, seguido de 
escovagem da superficie). 
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5.3.2 
folha fotogrhfica de pldstico) 

Obra de construçSo nova: Tubos durna central energética (sétima 

Todas as superficies exteriores dos tubos foram decapadas, ao grau Sa 2H, 
antes da montagem, except0 nas zonas de juntas de soldadura, e pintadas 
depois com duas demlos de primhrio baseado em resina epoxidica/cromato 
de zinc0 (castanho avermelhado), seguidas de duas demlos de subcapa 
baseada em resina epoxidica (vermelho/laranja). 

É apresentada a superficie de um tub0 antes e depois da ulterior preparaçlo 
(eliminaçlo das areas enferrujadas e da zona da junta de soldadura por 
decapagem B maquina, seguida de escovagem das impurezas remanes- 
centes). 

I I  

]_ I  
Y -  ver 5.3.1.1 .iw ver 5.3.1.2 

Figura 1 - Planta e sequencia dos exernplos fotogri4ficos representativos, 
apensos a esta parte da I S 0  8501 
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~ ICSIMKC 87.020.00 

~ Descriptors: paints. varnishes, substrates, steel products, surface condition, tests, determination, preparation 
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