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Nationales Vorwort 

Dieses Dokument (prEN ISO 8502-4:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 35 „Paints and 
varnishes“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 139 „Lacke und Anstrichstoffe“ 
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird. 

Das zuständige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 002-00-10-04 UA 
„Oberflächenvorbereitung und -prüfung“ im Arbeitsausschuss NA 002-00-10 AA „Korrosionsschutz von 
Stahlbauten“ des Normenausschusses Beschichtungsstoffe und Beschichtungen (NAB) im DIN. 

DIN EN ISO 8502, Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — 
Prüfungen zum Beurteilen der Oberflächenreinheit, besteht aus folgenden Teilen: 

  Teil 2: Laborbestimmung von Chlorid auf gereinigten Oberflächen 

  Teil 3: Beurteilung von Staub auf für das Beschichten vorbereiteten Stahloberflächen (Klebeband-
Verfahren) 

  Teil 4: Anleitung zum Abschätzen der Wahrscheinlichkeit von Taubildung vor dem Beschichten 

  Teil 5: Messung von Chloriden auf vorbereiteten Stahloberflächen (Verfahren zum Ionennachweis mit 
Prüfröhrchen) 

  Teil 6: Lösen von wasserlöslichen Verunreinigungen zur Analyse — Bresle-Verfahren 

  Teil 9: Feldverfahren zum Bestimmen von wasserlöslichen Salzen durch Leitfähigkeitsmessung  

  Teil 11: Feldverfahren für die Bestimmung von wasserlöslichem Sulfat durch Trübungsmessung 

  Teil 12: Feldprüfung zur titrimetrischen Bestimmung von wasserlöslichen Eisenionen 

Für die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden 
Deutschen Normen hingewiesen: 

ISO 8601 siehe DIN ISO 8601 

Für die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen ISO 4677-1 und ISO 4677-2 gibt es keine 
nationalen Entsprechungen. 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN ISO 8502-4:1999-06 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) die Datierungen der Normativen Verweisungen im Abschnitt 2 wurden entfernt; 

b) Quecksilberthermometer wurde in Abschnitt 4 a) durch Thermometer ersetzt; 

c) im Abschnitt 5.2 wurde „bei einem gegebenen atmosphärischen Druck“ hinzugefügt und lautet nun 
„Parameter sind die Lufttemperatur und die relative Luftfeuchte bei einem gegebenen atmosphärischen 
Druck.“; 

d) im Abschnitt 5.3 wurde folgender Satz ergänzt „Die Messung der Oberflächentemperatur mit 
automatischen Geräten ist in maximaler Entfernung von 500 mm von der Oberfläche durchzuführen.“; 

e) die Norm wurde redaktionell überarbeitet. 

²�(QWZXUI�²

Full document details: E DIN EN ISO 8502-4:2014-06

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-8502-4-2014-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-8502-4-2014-06


E DIN EN ISO 8502-4:2014-06 

3 

Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN ISO 8601, Datenelemente und Austauschformate   Informationsaustausch   Darstellung von Datum 
und Uhrzeit 
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— Leerseite — 
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Vorwort 

Dieses Dokument (prEN ISO 8502-4:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 35 „Paints and 
varnishes“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 139 „Lacke und Anstrichstoffe“ 
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt. 

Dieses Dokument wird EN ISO 8502-4:1999 ersetzen. 

EN ISO 8502, Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — Prüfungen 
zur Bewertung der Oberflächenreinheit, besteht aus den folgenden Teilen: 

  Teil 1: Vorbereitung von Stahloberflächen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — Prüfungen der 
Oberflächenreinheit — Teil 1: Feldprüfung auf lösliche Korrosionsprodukte des Eisens [ISO Fachbericht] 
(zurückgezogen) 

  Teil 2: Laborbestimmung von Chlorid auf gereinigten Oberflächen 

  Teil 3: Beurteilung von Staub auf für das Beschichten vorbereiteten Stahloberflächen (Klebeband-
Verfahren) 

  Teil 4: Anleitung zum Abschätzen der Wahrscheinlichkeit von Taubildung vor dem Beschichten 

  Teil 5: Messung von Chloriden auf vorbereiteten Stahloberflächen (Verfahren zum Ionennachweis mit 
Prüfröhrchen) 

  Teil 6: Lösen von wasserlöslichen Verunreinigungen zur Analyse — Bresle-Verfahren 

  Teil 8: Feldprüfung zur refraktometrischen Bestimmung von Wasser (Feuchte) (zurückgezogen) 

  Teil 9: Feldverfahren zum Bestimmen von wasserlöslichen Salzen durch Leitfähigkeitsmessung  

  Teil 10: Feldprüfung zur titrimetrischen Bestimmung von wasserlöslichem Chlorid (zurückgezogen) 

  Teil 11: Feldverfahren für die Bestimmung von wasserlöslichem Sulfat durch Trübungsmessung 

  Teil 12: Feldprüfung zur titrimetrischen Bestimmung von wasserlöslichen Eisenionen 

 

Anerkennungsnotiz 

Der Text von ISO/DIS 8502-4:2014 wurde vom CEN als prEN ISO 8502-4:2014 ohne irgendeine Abänderung 
genehmigt. 
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Einleitung 

Das Verhalten von Schutzbeschichtungen auf Stahl wird wesentlich vom Zustand der Stahloberfläche 
unmittelbar vor dem Beschichten beeinflusst. Von grundlegendem Einfluss für dieses Verhalten sind: 

a) Rost und Walzhaut (Zunder); 

b) Oberflächenverunreinigungen, einschließlich Salze, Staub, Öle und Fette; 

c) Rauheit. 

Dementsprechend wurden in ISO 8501, ISO 8502 und ISO 8503 Verfahren ausgearbeitet, mit denen diese 
Einflussgrößen beurteilt werden können, während ISO 8504 einen Leitfaden für Vorbereitungsverfahren zum 
Reinigen von Stahloberflächen darstellt, wobei für jedes Verfahren angegeben wird, welche Reinheitsgrade 
erreicht werden können. 

Diese Internationalen Normen enthalten keine Empfehlungen für die auf die Stahloberfläche aufzutragenden 
Beschichtungssysteme. Sie enthalten auch keine Empfehlungen für die in bestimmten Fällen an die 
Oberflächenqualität zu stellenden Anforderungen, obwohl die Oberflächenqualität einen unmittelbaren 
Einfluss auf die Auswahl der vorgesehenen Schutzbeschichtung und ihr Verhalten hat. Solche Empfehlungen 
sind in anderen Unterlagen enthalten, z. B. in nationalen Normen und Verarbeitungsrichtlinien. Die Anwender 
dieser Internationalen Normen müssen dafür sorgen, dass die Oberflächenqualitäten 

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

  mit dem vorgeschriebenen Reinigungsverfahren erreicht werden können. 

Die vorstehend erwähnten vier Internationalen Normen behandeln die folgenden Aspekte der Vorbereitung 
von Stahloberflächen:  

  ISO 8501, visuelle Beurteilung der Oberflächenreinheit; 

  ISO 8502, Prüfungen zur Beurteilung der Oberflächenreinheit; 

  ISO 8503, Rauheitskenngrößen von gestrahlten Stahloberflächen; 

  ISO 8504, Verfahren für die Oberflächenvorbereitung. 

Jede dieser Internationalen Normen ist wiederum in Teile aufgeteilt. 

Einige Beschichtungsstoffe (aber nicht alle) verlangen trockene Oberflächen, wenn sie auf Stahlbauten 
aufgetragen werden. Dünne Kondenswasserfilme auf Stahloberflächen sind meistens unsichtbar. Es ist 
deshalb wichtig, ein Verfahren zu haben, nach dem die Wahrscheinlichkeit von Taubildung vor dem 
Beschichten abgeschätzt werden kann 
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1 Anwendungsbereich 

Dieser Teil von ISO 8502 beschreibt ein Verfahren zum Abschätzen der Wahrscheinlichkeit von Taubildung 
auf einer zu beschichtenden Oberfläche. Das Verfahren kann verwendet werden, um festzustellen, ob die 
Bedingungen auf der Baustelle für das Beschichten geeignet sind oder nicht. 

2 Normative Verweisungen 

Die folgenden Dokumente sind für die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten 
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte 
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschließlich aller Änderungen). 

ISO 4677-1, Atmospheres for conditioning and testing   Determination of relative humidity   Part 1: 
Aspirated psychrometer method 

ISO 4677-2, Atmospheres for conditioning and testing   Determination of relative humidity   Part 2: Whirling 
psychrometer method 

ISO 8601, Data elements and interchange formats   Information interchange   Representation of dates and 
times 

3 Wahrscheinlichkeit der Taubildung 

Die Wahrscheinlichkeit von Taubildung wird anhand der relativen Luftfeuchte und der Temperatur der 
Stahloberfläche abgeschätzt. Hierfür gibt es aber keine einfache Regel, weil eine Vielzahl von Faktoren die 
Taubildung und das Verdunsten von Feuchte beeinflussen, z. B. 

  Wärmeleitfähigkeit der Konstruktion; 

  Sonnenbestrahlung der Oberfläche; 

  Bewegungen der die Konstruktion umgebenden Luft; 

  Verunreinigungen der Oberfläche durch hygroskopische Substanzen. 

Diese Faktoren bewirken manchmal Befeuchtung oder verhindern örtlich das Trocknen der Oberfläche, z. B. 
wenn die Oberflächentemperatur niedrig bleibt oder wegen Wärmeverlust sinkt oder wenn die Luft wegen 
mangelnder Belüftung schnell mit Feuchte gesättigt ist. Selbstverständlich wirken diese Faktoren gelegentlich 
auch umgekehrt. Deshalb sollten alle Prüfergebnisse sehr sorgfältig interpretiert werden. 

Wenn Beschichtungsstoffe aufgetragen werden, sollte die Temperatur der Stahloberfläche mindestens 3 °C 
über dem Taupunkt liegen, falls nicht anders vereinbart. 

ANMERKUNG 1 Für Beschichtungsstoffe, die Feuchtigkeit auf der zu beschichtenden Oberfläche vertragen, kann eine 
Temperaturdifferenz von weniger als 3 °C akzeptabel sein.  

Andere Temperaturdifferenzen können durch den Hersteller des Beschichtungsstoffes festgelegt oder 
zwischen den Vertragspartnern vereinbart werden. 

Wenn die Differenz zwischen der Oberflächentemperatur und dem Taupunkt unter dem geforderten und/oder 
vereinbarten Mindestwert liegt oder unter diesen fällt, sollte die Wahrscheinlichkeit von Taubildung als „hoch“ 
eingestuft werden. 

Wenn die Differenz über dem geforderten und/oder vereinbarten Mindestwert liegt oder über diesem bleiben 
wird, sollte die Wahrscheinlichkeit von Taubildung als „gering“ eingestuft werden. 
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