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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de norma-
lisation (comités membres de I''SO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée aux comités
techniques de I''SO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique
créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec
I''SO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique interna-
tionale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux régles données dans les Directives ISO/CEI, Partie 3.
Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour
vote. Leur publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des comités membres
votants.

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments de la présente Norme internationale peuvent faire I'objet
de droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de ne pas
avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

La Norme internationale ISO 15730 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 107, Revétements métalliques et
autres revétements inorganiques,;sous-comité SC\8,1Revétementsyde conversionchimique.

L'annexe A de la présente Norme internationale, est donnée uniguement & titre d'information.

iv © ISO 2000 — Tous droits réservés
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Introduction

Le polissage électrolytique permet de retirer une petite quantité déterminée de métal de la surface, ce qui, outre de
lui conférer un aspect lisse et brillant, donne a la surface une propreté lui permettant d' étre notamment utilisée par
les fabricants d'équipements médicaux et de transformation des aliments.

Outre une meilleure passivation, le polissage électrolytique offre de nombreux autres avantages, comme par exem-
ple la relaxation des contraintes de surface, I'élimination du carbone et des oxydes de surface et la réduction du frot-
tement. La fragilisation par I'hydrogene des piéces n'a pas lieu au cours du procédé de polissage électrolytique, qui
s'effectue en quelques minutes.

La qualité de la passivation dépend du type d'acier inoxydable, de la formulation de la solution de polissage électro-
lytique et des conditions opératoires. L'élimination du fer libre a la surface de I'acier inoxydable entraine une meilleu-
re résistance a la corrosion. Aucun autre traitement chimique n'est nécessaire pour passiver la surface de l'acier
inoxydable. L'état de surface obtenu par polissage électrolytique améliore également la passivation.

© 1SO 2000 — Tous droits réservés \'
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NORME INTERNATIONALE ISO 15730:2000(F)

Revétements métalliques et autres revétements inorganiques —
Polissage électrolytique: procédé de brillantage (ou nivellement) et
de passivation des aciers inoxydables

AVERTISSEMENT — Lutilisation de la présente Norme internationale peut impliquer I'utilisation de produits
et la mise en ceuvre de modes opératoires et d’appareillages a caractére dangereux. La présente Norme in-
ternationale n’a pas pour but d’aborder tous les problémes de sécurité liés a son utilisation. 1l incombe a
I'utilisateur de la présente Norme internationale d’établir, avant de I'utiliser, des pratiques d’hygiéne et de sé-
curité et de déterminer I'applicabilité des restrictions réglementaires.

D’importantes quantités d’hydrogene et d’oxygene sont émises au niveau des électrodes lors du procédé de
polissage électrolytique. Il convient d'utiliser des modes opératoires d’aération appropriés afin d’assurer
I'évacuation de ces gaz. Linflammation de I'hydrogéne peut produire des explosions dangereuses.

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale-détermine les informations’ que le‘client doit-fournir au finisseur ainsi que les exi-
gences et méthodes d'essai relatives au polissage électrolytiqueycomme procédé de lissage et de passivation des
aciers inoxydables des séries S2XXXX, S3XXXX et S4XXXX, ainsi‘gue des aciers inoxydables a durcissement struc-
tural (voir I''SO/TR 15510 pour plus d'informations sur la composition des alliages).

2 Références normatives

Les documents normatifs suivants contiennent des dispositions qui, par suite de la référence qui y est faite, consti-
tuent des dispositions valables pour la présente Norme internationale. Pour les références datées, les amendements
ultérieurs ou les révisions de ces publications ne s'appliquent pas. Toutefois, les parties prenantes aux accords fon-
dés sur la présente Norme internationale sont invitées a rechercher la possibilité d'appliquer les éditions les plus ré-
centes des documents normatifs indiqués ci-aprés. Pour les références non datées, la derniere édition du document
normatif en référence s'applique. Les membres de I'ISO et de la CEIl possedent le registre des Normes internationa-
les en vigueur.

ISO 2064:1996, Revétements métalliques et autres revétements inorganiques — Définitions et principes concernant
le mesurage de I'épaisseur.

ISO 2080:1981, Dépdbts électrolytiques et opérations s'y rattachant — Vocabulaire.

ISO 4519:1980, Dépébts éElectrolytiques et finitions apparentées — Méthodes d'échantillonnage pour le contréle par
attributs.

ISO 9227, Essais de corrosion en atmosphéres artificielles — Essais aux brouillards salins.
ISO/TR 15510, Aciers inoxydables — Composition chimique

ISO 16348:—1Y), Revétements métalliques et autres revétements inorganiques — Définitions et principes concernant
l'apparence.

1) A publier.
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3 Termes et définitions

Pour les besoins de la présente Norme internationale, les termes et définitions donnés dans I''SO 2064, I'lSO 2080
et 'ISO 4519 (dont certains sont répétés ci-dessous pour des raisons pratiques) ainsi que les suivants s'appliquent.

3.1
passivation
amener une surface d'acier inoxydable a un état inférieur de réactivité chimique

NOTE Les surfaces passivées sont caractérisées par I'absence de fer libre et par la formation d'un mince film d'oxyde adhérent.

3.2
polissage électrolytique
polissage a finition brillante de la surface d'un métal pris comme anode dans une solution appropriée

[ISO 2080:1981]

3.3
lot pour contrdle

regroupement d'articles du méme type, produits selon les mémes spécifications, traités par un seul fournisseur en
une seule fois ou approximativement en méme temps, dans des conditions fondamentalement identiques et qui sont
soumis a acceptation ou refus dans leur totalité

[Fondée sur I''SO 4519:1980, définition 37]

3.4
surface significative

partie de l'article recouvert ou a recouvrir par le revétement:etpour laquelle ledit revétement est essentiel a son ap-
titude a I'emploi et/ou aspect et.oule revétement doit satisfaire. a toutes les exigences, spécifiées

[ISO 2064:1996]

4 Informations que le client doit fournir au finisseur

Lorsqu'il passe commande de produits polis et passivés conformément a la présente Norme internationale, le client
doit fournir les informations suivantes:

a) le numéro de la présente Norme internationale, c'est-a-dire ISO 15730, la désignation de I'alliage et la ou les mé-
thode(s) d'essai a utiliser pour évaluer l'article (voir 'article 7);

b) l'aspect requis. Comme alternative, un échantillon ayant le fini de surface requis doit étre fourni ou approuvé par
le client conformément a I''SO 16348 (voir note 1);

c) les surfaces de l'article avec lesquelles un contact électrique est acceptable;
d) les tolérances de dimension, le cas échéant, a stipuler dans la commande (voir note 2);
e) toutes exigences relatives aux essais de passivation (voir 5.3 et article 7);

f) toute exigence relative au rapport d'essai (voir 5.4 et article 8).

NOTE 1 Sinécessaire, le matériau de base peut étre soumis, avant le polissage électrolytique, a un polissage mécanique du ty-
pe pouvant étre requis pour produire les caractéristiques de surface finales souhaitées.

NOTE 2 En général, le polissage électrolytique retire de la surface une couche de métal comprise entre 5 pm et 10 pm; il est
possible d'en retirer jusqu'a 50 pm de plus pour un polissage complémentaire. Des quantités plus importantes seront retirées des
angles et autres bords, c'est-a-dire des surfaces de forte densité de courant, a moins d'utiliser des protecteurs et/ou des cathodes
auxiliaires.
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5 Exigences

5.1 Défauts visuels

Lorsqu'elles sont soumises a I'examen d'une personne ayant une vision de 20/20 a une distance d'environ 0,5 m, les
surfaces significatives de I'article a polir et a passiver par polissage électrolytique doivent étre exemptes de défauts
clairement visibles tels que piqlres, rugosités, stries ou décolorations.

NOTE Les défauts a la surface du matériau de base tels que rayures, porosités et inclusions peuvent altérer l'aspect et la perfor-
mance de l'article.

5.2 Procédé

5.2.1 Généralités

Le matériau de base peut étre soumis a des opérations préparatoires, par exemple polissage et nettoyage, afin d'éli-
miner les salissures de surface telles que produits de polissage, huiles, etc.

5.2.2 Polissage électrolytique

Aprés toute opération préparatoire, l'article ou les articles doit(vent) étre introduit(s) dans la solution de polissage
électrolytiqgue pendant une période donnée; a la,densité de courant.etala température requises pour produire le fini
de surface spécifié par le client|veir'b)-de'l'article 4].

NOTE 1 L'annexe A décrit une solution de polissage électrolytique type ainsi-que les conditions de fonctionnement appropriées
a de nombreux aciers inoxydables.

NOTE 2 Des solutions de polissage, électrolytique brevetéessont/disponibles;elles présentent des caractéristiques particuliéres,
telles que faible encrassage, plus grand pouvoir de polissage brillant; durée de vie plus longue ou meilleure performance avec les
aciers inoxydables spécifiques.

NOTE 3 Les articles présentant une forme complexe peuvent ne pas recevoir le méme degré de passivation dans les zones en
retrait en raison de densités de courant faibles. En augmentant la durée et/ou la densité globale de courant, ou en utilisant des
cathodes auxiliaires, on peut améliorer le polissage électrolytique dans ces zones, et ainsi les essais de passivation ultérieurs
peuvent étre réalisés.

5.2.3 Prétraitement et rincage

Le procédé de polissage électrolytique produit un film résiduel de surface qui, une fois l'article retiré de la solution de
polissage électrolytique, peut altérer son aspect ou sa performance.

Le film doit étre retiré soit

— par immersion de l'article dans une solution d'acide nitrique d'une fraction volumique comprise entre 10 % et
30 % (densité relative 1,42; fraction massique de 70 %) a température ambiante, soit

— en utilisant plusieurs phases de rincage.

Les méthodes de neutralisation telles que I'immersion dans des solutions alcalines ne doivent pas étre employées
dans la mesure ou elles ont tendance a «fixer» le film résiduel de surface et a altérer l'aspect et la performance de
l'article.

L'article doit étre rincé ultérieurement afin d'éliminer toutes traces d'eau acidifiée susceptibles d'affecter I'aspect et la
performance de la partie passivée.

NOTE De l'eau désionisée ou distillée peut étre utilisée pour éviter les taches d'eau.
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