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Avant-propos 
VISO (organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale 
d’organismes nationaux de normalisation (comités membres de I’ISO). L‘élaboration 
des Normes internationales est en général confiée aux comités techniques de I’ISO. 
Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité 
technique créé à cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I‘ISO participent également aux travaux. L’ISO col- 
labore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEI) en ce qui 
concerne la normalisation électrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis 
aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter- 
nationales par le Conseil de l’lS0. Les Normes internationales sont approuvées confor- 
mément aux procédures de I‘ISO qui requièrent l’approbation de 75 % au moins des 
comités membres votants. 
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La Norme internationale IS0 4588 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 61, 
Plastiques. 

Les annexes A à D de la présente Norme internationale sont données uniquement à 
titre d’information. 

O IS0 1989 
Droits de reproduction réservés. Aucune partie de cette publication ne peut être reproduite ni 
utilisée sous quelque forme que ce soit et par aucun procédé, électronique ou mécanique, 
y compris la photocopie et  les microfilms, sans l‘accord écrit de l’éditeur. 

Organisation internationale de normalisation 
Case postale 56 0 CH-I211 Genève 20 0 Suisse 

Imprimé en Suisse 

iTeh STANDARD PREVIEW
(standards.iteh.ai)

ISO 4588:1989
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/7a8cc712-f7f8-466c-bb9f-e9071494dcc5/iso-

4588-1989



NORME INTERNATIONALE 

Adhésifs - Préparation 
collage par adhésif 

1 Domaine d'application 

La présente Norme internationale décrit les modes 01 
habituels pour la préparation en laboratoire des surfa( 
liques destinées au collage et à l'essai des adhésifs. I 
ments préalables au collage sont donnés pour les matt 
vants : 

a) aluminium et alliages d'aluminium; 

b) acier inoxydable; 

c) acier au carbone; 

d) cuivre et alliages de cuivre. 

Les traitements mécaniques, tels que le sablage, SI 0 ment utilisés, mais il est impossible de présenter une 
chimique applicable à tous les métaux. C'est pourquoi 
méthodes sont présentées de facon que les utilisateur 
plus grand choix pour sélectionner un traitement appr 
métal particulier. 

Les traitements de surface décrits comprennent des I 
diverses de nettoyage et dégraissage par solvant, 
mécanique et l'attaque chimique. Lorsqu'ils sont em 
commun, il y a lieu d'appliquer ces traitements nori 
dans l'ordre suivant : nettoyage aux solvants pour éI 
salissures grasses, puis l'abrasion mécanique et f 
l'attaque chimique pour obtenir l'état de surface optin 
du collage. D'autres séquences d'opérations peu 
employées. 

AVERTISSEMENT - Ces procédés ne détail 
nécessairement toutes les précautions nécessai 
préserver la santé et respecter les règles de sécu 
un pays particulier. Du fait de la nature dange 
certains des produits chimiques utilisés, il 
d'observer la législation locale pour satisfaire à la 
de manipulation de ces matériaux et aux condi 
leur rejet. 
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des surfaces métalliques pour le 

2 Manipulation et stockage 

tratoires 
s métal- 
s traite- 
aux sui- 

2.1 Manipulation 

Pendant et après le traitement et avant le collage, toutes les 
parties doivent être manipulées le moins possible, en évitant de 
travailler à mains nues. Employer des tissus propres pour la pro- 
tection de la main qui ne contamineront pas la surface, tels que 
gants en coton non pelucheux ou en nylon. 

it large- 
jéthode 
lusieurs 
aient un 
wié à un 

2.2 Conditions de stockage 

Les surfaces préparées doivent être stockées à 23 O C f 2 O C  

et 50 % f 5 % d'humidité relative, sauf pour les métaux tels 
que l'acier au carbone qui ne peuvent pas supporter ces condi- 
tions sans une oxydation préjudiciable. Si nécessaire, l'air doit 
être filtré pour le débarrasser de la poussière. 

Le temps écoulé et les conditions de stockage entre la prépara- 
tion de surface et l'application d'un adhésif primaire ou d'un 
adhésif sont critiques. Pour des surfaces sensibles, le temps de 
stockage ne doit pas dépasser 8 h et les pièces doivent être 
couvertes, ou enveloppées de papier kraft ou tout autre maté- 
riau adapté. Si possible, les surfaces préparées doivent être 
stockées dans un récipient conditionné sans contact avec la 
surface. 

%hodes 
ibrasion 
oyés en 
dement 
iiner les 
alement 
I en vue 
!nt être 

3 Préparation initiale 
nt pas 
!s pour 
té dans 
use de 
a lieu 

écurité 
ons de 

3.1 Règles de propreté 

Éviter les opérations contaminantes dans la zone de travail. La 
peinture ou d'autres opérations de pistolage, les procédés fai- 
sant appel à des produits pulvérulents, la vapeur d'huiles de 
pompes et d'autres machines, la pulvérisation d'agent de 
démoulage,etc., sont particulièrement néfastes. 
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3.2 Nettoyage préliminaire 

Enlever les marques à l‘encre ou les cachets d‘identification des 
métaux en essuyant avec un tissu imprégné de solvant appro- 
prié tel que l’acétone, la méthyléthylcétone (butanone-21, un 
mélange hydrocarboné, le trichloro-I ,I ,I éthane, etc. 

3.3 Dégraissage aux solvants organiques 

3.3.1 Lorsque le dispositif de dégraissage à la vapeur est dis- 
ponible, c’est la méthode de traitement à préférer; la solution 
doit être un solvant chloré stabilisé ou un produit similaire. Le 
pH ou la teneur en acide de la solution de dégraissage en phase 
vapeur, ou les deux, doivent être déterminés. 

3.3.2 Si un dégraissage à la vapeur n’est pas possible, utiliser 
des solvants appropriés tels que le trichloro-l,l,l éthane ou 
d’autres solvants convenables. Les supports doivent être à 
température ambiante. Verser le solvant sur un linge propre 
non pelucheux, essuyer vigoureusement les supports, changer 
la position du linge fréquemment et essuyer la surface avec un 
linge propre non pelucheux. Répéter l’opération si nécessaire. 
Changer de linge après chaque éprouvette. 

3.3.3 En dernier ressort, le dégraissage peut être effectué par 
immersion des supports dans un solvant approprié et séchage 
comme indiqué en 3.3.2. Renouveler fréquemment le bain de 
solvant d‘immersion car il se contamine très facilement. 

Les méthodes de 3.3.2 et 3.3.3 sont applicables pour des peti- 
tes pièces ou des éprouvettes. 

3.4 Dégraissage alcalin 

Cette méthode est destinée en premier lieu au dégraissage final 
avant décapage. L‘agent de dégraissage alcalin ne doit pas con- 
tenir d‘hydroxyde de sodium au autre base forte, mais on peut 
incorporer des silicates ou des carbonates car ils ont l‘avantage 
de rendre la surface insensible à la corrosion. Une solution de 
métasilicate de sodium à 25 % (rn/rni peut également être utili- 
sée. 

3.5 Dégraissage au phosphate 

Ce traitement peut être utilisé s’il est approprié. 

3.6 Dégraissage avec ultrasons 

Ce traitement peut être utilisé s’il est approprié. 

4 Abrasion mécanique 

L‘abrasion mécanique peut être utilisée comme unique traite- 
ment de surface ou avant une attaque chimique pour éliminer 
les oxydes et rendre la surface rugueuse. L‘abrasion peut ne 
pas convenir pour les pièces qui nécessitent la stabilité de 
l’environnement pendant l’opération. 

4.1 Traitement préliminaire 

Dégraisser la surface en utilisant l’un des modes opératoires de 
3.2 ou 3.3 pour enlever les contaminations huileuses grasses. 

4.2 Méthode 1 - Sablage à sec 

4.2.1 Sabler à sec avec un abrasif approprié tel que de I’alu- 
mine propre et sèche à grains anguleux, du carbure de silicium, 
du sable ou des abrasifs similaires d‘une granulométrie de 
106 pm à 45 pm. Ne pas utiliser de grains d’acier ou d‘abrasif 
contaminé par de l‘acier pour le sablage de l’aluminium, du cui- 
vre et de l’acier inoxydable. La surface sablée doit être visuelle- 
ment uniforme. Mesurer la rugosité de surface; la méthode de 
mesurage et les résultats d‘essai doivent être mentionnés dans 
le rapport d‘essai. 

4.2.2 Souffler les substrats avec de l’air filtré ou de l’azote 
propre et sec pour éliminer les particules de matière. 

4.3 Méthode 2 - Soufflage humide I 

Projeter d’eau et de vapeur avec des particules de sable en sus- 0 
pension de granulométrie 1 O00 ou plus petite. L‘angle de pro- 
jection doit être de 90’. 

NOTE - Le soufflage humide peut être très efficace et ne gauchit pas 
les pièces si on le fait correctement; il est recommandé pour les petites 
pièces uniquement. 

L’équipement de soufflage humide contient généralement des 
modificateurs de flux et des additifs pour la résistance à la cor- 
rosion. Rincer minutieusement à l’eau les pièces soumises au 
soufflage humide et les nettoyer au solvant, ou les dégraisser à 
la vapeur, avant le séchage et le collage. 

4.4 Méthode 3 - Abrasion manuelle 

4.4.1 Poncer la surface à coller avec un papier abrasif ou un 
tissu abrasif à l’alumine, au carbure de silicium, à l’émeri ou à 
un autre matériau convenable, d’une granulométrie de 106 pm 
à 45 pm. Cette abrasion peut être conduite humide ou à sec. 

Utiliser l’ordre d’opérations d’abrasion suivant : 
e 

a) 
parallèle à l’un des côtés; 

bien droit en travers de la pièce dans une direction 

b) perpendiculairement à la première direction jusqu‘à ce 
que toutes les traces du premier polissage aient été effa- 
cées; 

c) mouvement circulaire d’un diamètre d‘environ 80 mm à 
IO0 mm, jusqu’à ce qu’un dessin consistant seulement en 
traces de polissage circulaire superposées les unes aux 
autres et que la surface apparaissent visuellement unifor- 
mes. 

4.4.2 Souffler les pièces avec de l‘air filtré ou de l‘azote propre 
et sec ou les brosser avec une brosse propre et sèche pour éli- 
miner les particules de matière. 

Si l’abrasion humide est utilisée, essuyer la surface avec un 
chiffon humecté avec un solvant approprié ou la brosser avec 
un chiffon propre et sec. 
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5 Attaque chimique 

5.1 Généralités 

L'attaque chimique peut être précédée d'une abrasio 
que (voir article 4) etiou d'un traitement chimique d 
dation. 

5.2 Appareillage, matériaux et modes op4 

5.2.1 Récipients 

Tous les récipients et équipements doivent résister 
tions utilisées. 

5.2.2 Eau 

L'eau utilisée pour préparer les solutions, que ce so 
distillée ou déminéralisée, ne doit pas avoir plus de 
de particules solides; elle doit avoir un pH compris ei 
7,5 et une conductance de moins de 20 pS. 

5.2.3 Contrôle des solutions utilisées 

La durée de vie active et efficace des solutions dépeni 
bre et de la dimension des pièces traitées. I I  faut pren 
diquement des échantillons des solutions et les anal 
les matériaux représentatifs de la méthode de traiten 
culière, tels que le chrome hexavalent (CrOJ), le fer, I 
res, l'aluminium, etc. La conformité avec les spécifia 
être établie pour chaque lot et chaque récipient de s 

Les rapports doivent indiquer la date de préparation, I 
ment de concentration des solutions avec le temps, el 
tités des contaminants présents. 

Les solutions doivent être réalisées avec des produits 1 

de qualité technique et, sauf spécification contraire 
l'eau comme spécifié en 5.2.2. À l'exception de I'eai 
constituants doivent être pesés avec une précision d 

5.2.4 Rinçage 

Le rinçage peut être effectué par projection ou immei 
un récipient dans lequel circule de l'eau (5.2.2) con 
renouvelée par un système de trop-plein. 

Le rincage doit être suffisamment long et énergique 
rer la disparition de toute trace de produit chimique, ( 
autre particules dispersées. Un essuyage mécaniqui 
linge ou une brosse propre doit, si possible, être évité. 
tains procédés, les températures critiques spécifiqui 
être maintenues pour l'eau de rincage. 

Après rincage, l'essai de rupture du film d'eau est gén 
utilisé pour déterminer si la surface du métal est F 
métal soumis à l'essai est retiré après immersion coml 
l'eau; si le film d'eau est continu et non pas divisé en 
tes au bout de 30 s, la surface peut être considére 
exempte de contamination. 

Si le film d'eau est discontinu, cela indique que le pr 
pas été satisfaisant et doit être répété. Le nombre de ' 

mécani- 
désoxy- 

atoires 

lux solu- 

de l'eau 
D mgikg 
re 5,5 et 

du nom- 
te pério- 
ser pour 
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.I 
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procédé peut être répété dépend de la quantité de métal élimi- 
née par rapport aux tolérances exigées pour la pièce et égale- 
ment du fait qu'il s'agit de métal nu ou revêtu. Généralement, 
on ne tolère que deux traitements répétés. 

NOTE - Une humidification satisfaisante ne donne pas d'information 
sur la résistance de la liaison de l'adhésif avec le métal traité. Au 
mieux, c'est une exigence nécessaire, mais pas suffisante pour la spé- 
cification de l'obtention d'une haute résistance de la liaison en adhé- 
sion. 

6 Procédés pour divers matériaux 

6.1 Acier inoxydable 

6.1 .I Dégraissage aux solvants organiques 

Voir 3.3. 

6.1.2 Abrasion 

Voir article 4. 

6.1.3 Attaque chimique 

6.1.3.1 Équipement et produits 

Pour les modes opératoires généraux, voir 5.1 et 5.2. 

6.1.3.2 Compositions d'attaque suggérées 

Des traitements chimiques alternatifs pour l'acier inoxydable 
sont indiqués dans l'annexe A. Ils sont donnés pour montrer le 
grand nombre de traitements utilisés actuellement et sont desti- 
nés à servir de guide. 

6.1.4 Déplacement des taches 

Les attaques chimiques présentées dans l'annexe A peuvent 
laisser des taches sur la surface de l'acier. Ces taches peuvent 
être éliminées par essuyage mécanique avec un chiffon ou une 
brosse propre ou de préférence par immersion dans une solu- 
tion contenant, par litre, 300 g d'acide sulfurique et 30 g de 
dichromate de sodium à une température de 60 OC durant envi- 
ron 5 min, puis rincage et séchage. 

6.1.5 Stockage 

L'acier inoxydable doit être collé après 24 h de séchage. Le 
stockage dans un dessiccateur aide à préserver la surface. 

6.2 Cuivre et alliages de cuivre 

6.2.1 Dégraissage aux solvants organiques 

Voir 3.3. 

6.2.2 Abrasion 

Voir article 4. 
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6.2.3 Attaque chimique 

6.2.3.1 Équipement et produits 

Pour les modes opératoires généraux, voir 5.1 et 5.2. 

6.2.3.2 Compositions d'attaque suggérées 

Des traitements chimiques alternatifs pour le cuivre et les allia- 
ges de cuivre sont indiqués dans l'annexe B. Ils sont donnés 
pour montrer le grand nombre de traitements utilisés actuelle- 
ment et sont destinés à servir de guide. 

6.2.4 Stockage 

Le cuivre et les alliages de cuivre s'oxydent facilement et doi- 
vent être collés dans les 2 h qui suivent le nettoyage. Ils doivent 
être stockés au sec. Le stockage dans un dessiccateur aide à 
préserver la surface. 

6.3 Acier au carbone 

6.3.1 Dégraissage aux solvants organiques 

Voir 3.3. 

6.3.2 Abrasion 

Voir article 4. 

6.3.3 Attaque chimique 

6.3.3.1 Équipement et produits 

Pour les modes opératoires généraux, voir 5.1 et 5.2. 

6.3.3.2 Nettoyage initial 

Nettoyer la surface conformément à 3.3. 

6.3.3.3 Compositions d'attaque suggérées 

Un système chimique est indiqué dans l'annexe C. En alterna- 
tive, la méthode pour l'aluminium de l'annexe D peut être utili- 
sée. 

6.3.4 Stockage 

Les aciers au carbone s'oxydent facilement et doivent être col- 
lés dans l'heure qui suit le nettoyage. Ils doivent être stockés au 
sec. Le stockage dans un dessiccateur aide à préserver la sur- 
face. 

6.4 Aluminium et alliages d'aluminium 

6.4.1 Dégraissage aux solvants organiques 

Voir 3.3. 

6.4.2 Abrasion 

Voir article 4. 

6.4.3 Attaque chimique 

6.4.3.1 Équipement et produits 

Pour les modes opératoires généraux, voir 5.1 et 5.2. 

6.4.3.2 Compositions d'attaque suggérées 

Voir annexe D. 

Les solutions doivent être écartées lorsque des piqûres sur les 
pièces apparaissent ou lorsque des matières solides se précipi- 
tent lors du refroidissement de la solution à la température 
ambiante. Ce dernier point peut être attendu lorsque la masse 
volumique de la solution dépasse 1,36 g/ml. 
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Annexe A 
(informative) 

alternatifs PO Traitements chi m iq uei ir l’acier ino rydable 

Produit 
Parties en masse 

B C D E 

200 H+ûd (technique) ( p  1,84 g/ml) 
HCI (e 1,2 g/ml) 
Acide oxalique I(COOH)7,2H~01 

l 3r5 I Na2Cr207 (solution 
saturée) 

I 45 
HF i35.35 % ( rn /rn) l  (e 1.15 g/mi) I I I 10 

I I 
Formaldéhyde [solution aqueuse 

à 40 % (rn/m)l I g l  I 60 f 3 Température de décapage, OC bain d’eau 
bouillante 6 3 + 3  60 à 65 

Temps, min 15 I 10à30 I 10à20 I 2 15 I 10 30 

H20 

vapeur 

93 

Liquide de rincage H20 H20 H20 H20 
ambiante ambiante ambiante ambiante 
!O OC min. 20 OC min. 20 OC min. 20 OC min. 

93 93 95 93 

Température de rincage 

Température maximale de 
séchage, OC 
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Annexe B 
( i nf orma tive) 

Traitements chimiques alternatifs pour le cuivre') et les alliages de cuivre2) 

Parties en masse 

A B C D E 
Produit 

NaOH 
NaClO7 

Na3P04, 10H20 0.4 
73,6 197 à 200 197 1 O0 

FeC13 [solution aqueuse à 42 % (m/m)l 15à 18 15 7,5 

HNO2 (e 1,42 g/mU 30 à 32 30 1 O0 15 

ahbiante ambiante ambiante ambiante 
20 O C  min. 20 O C  min. 20 O C  min. 20 OC min. Température de décapage, OC 90 à 100 

Temps, min 

Liquide de rinçages) H20 H20 H20 H20 H20 
Température de rinçage 

TemDérature maximale de séchaae. OC 60 60 60 60 60 

froid et  chaud 

1 i 
2) 

Faire précéder les traitements d'un dégraissage avec enlèvement de l'oxyde par abrasion. 

Un traitement chimique complémentaire pour le cuivre et les alliages de cuivre peut être 

Attaque durant 1 min à 3 min entre 18 OC et 20 OC dans une des solutions suivantes : 

Option 1 Option 2 

acide sulfurique (technique) (e 1.84 g/ml) 

dichromate de potassium (qualité de laboratoire) 

4 parties en masse 1 1  ml 

1 partie en masse 5 9  

eau potable 17 parties en masse 89 ml 

3) Après rinçage, vérifier la propreté en utilisant l'essai de rupture du film d'eau. 

Annexe C 
( i nf or ma-tive 1 

Système chimique pour l'acier au carbonel) 

Premier traitement Second traitement 

Parties en masse 
Produit 

70 HNO3 concentré 
(e 1,413 g/ml) 

HCI concentré ( + acide 
benzoyl-sulfonique) 1 O0 

H20 30 65 

ambiante ambiante 
Température 20 OC min. 20 OC min. 

I Temps, min I 1 I 1 I 
I Liquide de rinçage I I 1 % (m/m) NHpOH I 

I I Température de rinçage, OC ambiante 
20 OC min. 

ambiante 
20 OC min. 

I 1 

1) 
L'éprouvette doit être séchée finalement entre 55 O C  et 70 OC après le second traitement. 

L'éprouvette est soumise au premier traitement, puis rincée mais non séchée avant le second traitement. 
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Traitement par attaq ie 

Prodi 
H2S04 concentré 1 

AI métal') 

Cu métal (comme 
CUSOO) 

K2Cr207 ou NagCr 

H20 
Température, OC 

Temps, min 

Liquide de rincage 

Température de rir 
Température de sé 

Durée maximale df 
avant utilisation 

1) AI doit être dis 

2) L'eau de rinca 
conductance ne d i  

3) Préférentiellem 
dépasser 50 OC poi 
la formation de baf 

IS0 4588 : 1989 (FI 

Annexe D 
( inf orrna tive) 

:himique pour l'aluminium et les alliages 
d'alumini um 

t Parties en masse 
26 à 28 

0.09 à 0.1 1 

17 (anhydre) I 5 3 7  
66 à 68 
65 à 70 

I 20 

stockage 8 h  ins primaire 

DUS dans la solution. 

e utilisée pour le rincage final doit avoir une 
assant pas 20 pS. 

nt température ambiante, mais elle ne doit pas 
prévenir des effets de scellage à la surface ou 

!rite. 
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