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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes 
nationaux de normalisation (comités membres de l'ISO). L'élaboration des Normes internationales est 
en général confiée aux comités techniques de l'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 l'ISO participent également aux travaux. 
L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (IEC) en ce qui 
concerne la normalisation électrotechnique.

Les procédures utilisées pour élaborer le présent document et celles destinées à sa mise à jour sont 
décrites dans les Directives ISO/IEC, Partie 1. Il convient, en particulier, de prendre note des différents 
critères d'approbation requis pour les différents types de documents ISO. Le présent document a été 
rédigé conformément aux règles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC, Partie 2 (voir www​
.iso​.org/directives).

L'attention est attirée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire l'objet de 
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait être tenue pour responsable 
de ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. Les détails concernant 
les références aux droits de propriété intellectuelle ou autres droits analogues identifiés lors de 
l'élaboration du document sont indiqués dans l'Introduction et/ou dans la liste des déclarations de 
brevets reçues par l'ISO (voir www​.iso​.org/brevets).

Les appellations commerciales éventuellement mentionnées dans le présent document sont données 
pour information, par souci de commodité, à l’intention des utilisateurs et ne sauraient constituer un 
engagement.

Pour une explication de la nature volontaire des normes, la signification des termes et expressions 
spécifiques de l'ISO liés à l'évaluation de la conformité, ou pour toute information au sujet de l'adhésion 
de l'ISO aux principes de l’Organisation mondiale du commerce (OMC) concernant les obstacles 
techniques au commerce (OTC), voir www​.iso​.org/avant​-propos.

Le présent document a été élaboré par le comité technique  ISO/TC  35, Peintures et vernis, sous-
comité SC 9, Méthodes générales d'essais des peintures et vernis.

Cette deuxième édition annule et remplace la première édition (ISO 17872:2007), qui a fait l’objet d’une 
révision technique. Les principales modifications par rapport à l'édition précédente sont les suivantes:

—	 ajout de l'Article 2, «Références normatives» et de l'Article 3, «Termes et définitions»;

—	 ajout des figures sur les rayures en L et en diagonale;

—	 ajout d'une deuxième version de la section transversale de la rayure en U à la Figure 2;

—	 ajout des éléments suivants à la liste des outils coupants qu'il est possible d'utiliser: lame remplaçable 
en V, fraise à disque, burin et couteau en céramique;

—	 ajout d'images de sections transversales selon les outils coupants utilisés;

—	 regroupement des exemples d'outils coupants du Tableau A.1 selon les catégories d'outils suivantes: 
outils tranchants ou à lame, outils de type crayon et machines de fraisage;

—	 remplacement de l'Annexe  B originale par une nouvelle annexe présentant des exemples des 
différents résultats qu'il est possible d'obtenir lors d'un même essai de corrosion à l'aide de différents 
outils de rayure.

Il convient que l'utilisateur adresse tout retour d'information ou toute question concernant le présent 
document à l'organisme national de normalisation de son pays. Une liste exhaustive desdits organismes 
se trouve à l'adresse www​.iso​.org/members​.html.
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Introduction

De nombreuses Normes internationales traitent d'essais de corrosion impliquant la réalisation de 
rayures à travers un revêtement jusqu'au subjectile métallique. Cependant, la méthode de réalisation de 
ces rayures (forme et dimensions des rayures, outils utilisés, etc.) n'est pas normalisée dans ces normes.

La détérioration intentionnelle d'un revêtement avant de procéder à un essai de corrosion a pour objets 
principaux:

a)	 de simuler et d'étudier comment l'adhérence d'un revêtement est garantie après exposition à une 
détérioration artificielle;

b)	 d'obtenir une réponse accélérée lors d'un essai de corrosion (par exemple, lors d'un contrôle qualité 
en cours de production);

c)	 d'étudier la durabilité d'ensemble d'un revêtement en observant la vitesse de propagation de la 
corrosion après exposition.

Les études préalables ont révélé une grande diversité de formes et de dimensions des outils utilisés 
pour réaliser des rayures. Cette diversité s'observe tant au sein d'un même pays que d'un pays à l'autre. 
L'utilisation d'outils différents conduit à des rayures ayant des profils de section, des profondeurs et 
des surfaces de métal mis à nu différents. Ces différences auront une incidence importante sur les 
résultats obtenus au cours des essais de corrosion, le but de l'introduction de rayures dans un système 
de revêtement étant que, pendant l'essai d'exposition, l'oxygène et l'électrolyte aient accès à une surface 
métallique active et bien définie.

La méthode utilisée pour réaliser une rayure dépend du type et de l'épaisseur du revêtement. Cependant, 
dans tous les cas, il est préférable que la section transversale soit la plus lisse possible, que le subjectile 
métallique soit exposé de manière régulière et qu'il ne reste pas de revêtement sur le subjectile exposé.
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