
Algemene aanwijzingen voor staalbescherming 

Daar waar deze voorwaarden niet in voorzien zijn de voorwaarden van NPR7452 van kracht. 
 
Voordat met stralen wordt begonnen, eerst alle verspanende werkzaamheden, zoals lassen, slijpen, 
boren enz. uitvoeren. 
Alle lasspatten en lasslakken dienen direct na het stralen te worden verwijderd. 
Scherpe kanten en boorgaten dienen afgerond te zijn met een straal van 2 à 3 millimeter. 
Voor het stralen dient het oppervlak vrij van vet en olie te zijn in verband met kans op 
mindere hechting. 
Zorg ervoor dat de gewenste reinheid en ruwheid wordt bereikt met inachtneming dat 
het ruwheidsprofiel niet groter is dan 70 μm. 
Het gestraalde oppervlak goed droog , stof- en vetvrij maken alvorens de applicatie te starten. 
Het gestraalde oppervlak zo snel mogelijk voorzien van de eerste verflaag om vliegroest te beperken. 
 
De applicatie van de verf mag uitsluitend geschieden bij een temperatuur tussen 5°C en 35°C.  
Bij twee componenten producten adviseren wij een minimum temperatuur van 15°C tenzij anders 
vermeld in de productinformatiebladen.  
Dit om een goede reactie te verkrijgen tussen de beide componenten. De relatieve vochtigheid mag 
absoluut niet boven de 85% zijn en de oppervlakte temperatuur dient ten minste 3°C boven het 
dauwpunt te zijn. 
Tijdens applicatie en droging c.q. doorharding zorgen voor voldoende ventilatie. 
Tussen de lagen onderling de voorgeschreven droogtijden hanteren. 
Er voor zorg dragen dat de gewenste nominale laagdikte wordt bereikt. Wij adviseren om 
overschrijding van laagdikte te beperken tot maximaal 25% per laag.  
Op randen, hoeken en moeilijk bereikbare plaatsen dient ook de voorgeschreven laagdikte aanwezig 
te zijn. Dit betekend dat deze plaatsen vooraf dienen te worden behandeld (voorzetten) met hetzelfde 
product als de volledige laag. 
  
Gebruik de voorgeschreven DAW verdunning, deze zijn uitvoerig getest. Garanties vervallen indien 
blijkt dat toepassing van andere verdunningen als voorgeschreven, calamiteiten kunnen 
veroorzaken. 
Tussen de verschillende verflagen onderling dienen voldoende kleurverschillen te worden aanhouden. 
 
Een advies en eventuele begeleiding door DAW Nederland B.V. ontslaat de applicateur niet van zijn 
verantwoordelijkheid van de door hem uitgevoerde werkzaamheden. De applicateur dient zich terdege 
in kennis te stellen van de laatst uitgegeven productinformatiebladen en algemene voorwaarden 
staalconservering opgesteld door DAW Nederland B.V.  
DAW Nederland B.V. is niet aansprakelijk voor applicatie en applicatie omstandigheden. De 
uiteindelijke duurzaamheid wordt in grote mate bepaald door factoren die buiten onze invloedsfeer 
vallen en vallen derhalve buiten de verantwoordelijkheid van DAW Nederland B.V.  
Indien aan alle eisen binnen het verfadvies is voldaan kan een garantie contract worden opgemaakt. 
Zonder controle/begeleidings rapport wordt geen garantie afgegeven. 
Bij eventuele reclamaties is het van belang dat van betreffende producten het chargenummer vermeld 
wordt. Zonder dit referentienummer kunnen reclamaties niet worden behandeld. 
Onderdelen van een project die niet in het advies zijn opgenomen vallen buiten de eventuele garantie. 
 
Corrosie is dus een ongewenste elektrochemische of chemische aantasting van een metaal, 
uitgaande van het oppervlak en kan op veel verschillende manieren worden bestreden. Eén van de 
meest toegepaste methoden is het gebruik van geschikte verfsystemen. Een geschikt verfsysteem 
kan vocht en zuurstof weren van het metaaloppervlak, hetgeen corrosie voorkomt. Tevens kan een 
geschikt verfsysteem de factoren, die een vermindering van de corrosiesnelheid tot gevolg hebben, 
sterk beïnvloeden. Om deze reden kan een verfsysteem de waarde van het metaal aanzienlijk 
verhogen door de toegevoegde levensduur en een aanzienlijke verbetering van het uiterlijk. In dit 
geval dient opgemerkt te worden, dat de vorm en de constructie van metalenvoorwerpen van invloed 
zijn op de corrosiewering van een verfsysteem. 
 
De volgende gevallen zijn van nadelige invloed op de corrosievorming: 
 het voorkomen van scherpe kanten en hoeken; 
 plaatsen, waar water en vuil zich kunnen ophopen; 
 niet doorlopende lasnaden, zodat er luchtvocht onder de verflaag kan komen; 
 spleten en moeilijk bereikbare plaatsen. 
 
 
 
 
 



Corrosiegraden van staaloppervlakken 
ISO-8501-1:1988, roestgraden van staaloppervlakken en normen voor de voorbehandeling 
van deze oppervlakken alvorens deze met (roestwerende) verf wordt behandeld. De norm is 
opgesteld door het Zweeds Corrosie Instituut in samenwerking met American Society for 
Testing and Materials (ASTM), en de Steel Structures Painting Council (SSPC). In 
specificaties met betrekking tot het voorbehandelen van oppervlakken alvorens deze geschilderd 
worden. Het bestek van deze norm heeft betrekking op: oppervlakken van warmgewalst 
staal in vier verschillende roestschalen (A, B, C en D). Dezelfde oppervlakken voorbehandeld 
volgens twee kwaliteitsnormen voor het oppervlak door schrappen met de hand en 
staal- en machinaal borstelen, schuren enzovoort (St 2 en St 3). Dezelfde oppervlakken 
voorbehandeld volgens vier kwaliteitsnormen voor het oppervlak door stralen met 
verschillende middelen (Sa 1, Sa 2, Sa 2½ en Sa 3). 
 
 

 
 
 
Verondersteld wordt, dat voor deze behandeling het staaloppervlak van vuil en vet is gereinigd 
en de ergste roest door middel van bikken is verwijderd. 
 
St 2 Grondig schrappen en staal- en machinaalborstelen, schuren enzovoort. Door deze 
behandeling dienen loszittende walshuid, roest en vreemde bestanddelen te worden 
verwijderd. Tenslotte wordt het oppervlak gereinigd met een stofzuiger, schone, droge 
perslucht of een schone borstel. Het dient dan een zwakke metaalachtige glans te hebben. 
Het uiterlijk dient gelijk te zijn aan de afbeeldingen, die met St 2 zijn aangeduid. 
 
St 3 Zeer grondig schrappen en staalborstelen, schuren enzovoort. Oppervlakte 
voorbehandelingen als bij St 2, maar veel grondiger. Nadat het stof verwijderd is, dient het 
oppervlak een uitgesproken metaalachtige glans te hebben. Het uiterlijk dient gelijk te zijn aan 
de afbeeldingen, die met St 3 zijn aangeduid. 
 
Sa 2 Grondig reinigen door middel van stralen. Vrijwel alle walshuid, roest en vreemde 
bestanddelen dienen te worden verwijderd. 
 
Sa 2½ Zeer grondig reinigen door middel van stralen. Walshuid, roest en vreemde 
bestanddelen dienen in dien mate te worden verwijderd, dat slechts sporen in de vorm van 
vlekken of strepen achterblijven. 
 
Sa 3 Reinigen door middel van stralen tot op het zuivere metaal. Walshuid, roest en 
vreemde bestanddelen dienen volledig te worden verwijderd. 
 
 
 
 
 



Algemeen geldt voor Sa 1, Sa 2, Sa 2½ en Sa 3: het oppervlak wordt tot slot gereinigd met 
een stofzuiger, schone droge perslucht of een schone borstel. Het uiterlijk dient dan gelijk te 
zijn aan de afbeelding van de norm. 
 
 

 
 
 

Het DisboCOR® systeemkompas 
 

 
 
We hebben het online DisboCOR®-systeemkompas zo ontwikkeld dat zelfs zonder  gedetailleerde 
kennis op betrouwbare wijze het juiste product voor de betreffende eisen kan worden gevonden. 
 
Ons DisboCOR® systeemkompas stelt schilders, jobcoaters, staalarbeiders en medewerkers van de 
verfgroothandel in staat om snel en eenvoudig  de juiste producten te selecteren. 
 
Het meest geschikte product en systeem is met slechte enkele klikken beschikbaar. Vraag een van 
onze medewerkers of je contactpersoon bij de Caparol groothandel naar meer informatie. 
Kijk ook op www.caparol.nl/disbon 

http://www.caparol.nl/disbon

