Zatqgcznik nr 7

TECHNOLOGIA ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYJNEGO

1. Zatozenia ogdlne

1.1. Warunki malowania

Niniejsze wytyczne opracowano dla procesu czyszczenia i malowania konstrukcji stalowych.

1.2, Dobdr zestawu malarskiego

Doboru farb dokonano zgodnie z wymogami PN-EN I1SO 12944-5:
- elementy eksploatowane na warunkach atmosferycznych
state oddziatywanie srodowiska C4,

W oparciu o powyzsze dobrano nastepujgcy materiat:

Zawartos¢
N czesci
» Grubos¢ Zuzycie statych obj. Wydajnos¢
Lp. Nazwa wyrobu flos¢ Warstwy | teoretyczn [ %] Teoretyczna
warstw | suchej e (w tym —
[pum] [1/m] zawartosé
fosforanu
cynku 20%)
1. |Podktadowa farba 1 120 0,17 62 5,83
epoksydowa pigmentowana
fosforanem cynku (zawartosc
czesci statych 62% w tym
zawarto$¢ fosforanu cynku
20%)
2. | Miedzywarstwowa farba 1 100 0,15 65 6,50
epoksydowa pigmentowana
aluminium, btyszczem
zelazowym i fosforanem
cynku
3. | Nawierzchniowa dwusktadnikoy 1 60 0,11 55 9,09
farba poliuretanowa
4. |Sumaryczna grubos¢ 3 280
powtoki suchej zestawu




2. Wykaz przywotanych norm

PN-EN ISO 2808:2000

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki

PN-1SO 8501-1:1996

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania
i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz

podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok.

PN-ISO 8501-1 /Ad1:1998

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania
i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz
podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok
(Dodatek Ad1).

PN-ISO 8501-1:1996

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych

/Ap1:2002 produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania
i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz
podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok.

PN-ISO 8501-1 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych

/Ad1:1998/Ap1:2002

produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania
i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz
podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok
(Dodatek Ad1).

PN-ISO 8501-3:2004 -

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czes¢ 3: Stopnie
przygotowania spoin, ostrych krawedzi i innych obszaréw z wadami

powierzchni.

PN ISO 8502-3

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Ocena
pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do

malowania (metoda z taSmg samoprzylepng).

PN-EN 1SO 8503 -1: 1999

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych
po obrébce strumieniowo-$ciernej. Wyszczegélnienie i definicje wzorcéw
ISO profilu powierzchni do oceny powierzchni po obrébce strumieniowo-

scierne;j.

PN-EN 1SO 8503-2: 1999

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych
po obrébce strumieniowo-Sciernej. Metoda stopniowania profilu
powierzchni stalowych po obrdbce strumieniowo-sciernej. Sposdb

postepowania z uzyciem wzorca.
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PN-EN I1SO 4628-3: 2004 (U) | Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Cze$¢ 3:

Ocena stopnia zardzewienia.

PN-EN I1SO 12944-1: 2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca

ochronnych systemdw malarskich. Czes¢ 1: Ogdlne wprowadzenie.

PN-EN ISO 12944-2: 2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca

ochronnych systemdéw malarskich. Czes¢ 2: Klasyfikacja Srodowisk.

PN-EN ISO 12944-7: 2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemdéw malarskich. Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac

malarskich.

3. Przygotowanie podtoza
3.1. Wstepne przygotowanie

Przed obrdébka strumieniowo-scierng zeszlifowaé ostre krawedzie, usung¢ odpryski spawalnicze,

zawalcowania, szlake spawalniczg oraz usung¢ zattuszczenia oraz inne zanieczyszczenia natury chemicznej.
Kontrole spawéw wykonaé na tym etapie.
3.2, Czyszczenie strumieniowo-$cierne

Powierzchnie oczyscié do stopnia Sa 2 % zgodnie z PN ISO 8501-1. Zalecany stopien chropowatosci Rz
35 —50 um zgodnie z PN-EN ISO 8503-2.

Do obrébki strumieniowo Sciernej uzywaé scierniw posiadajgcych certyfikat takich jak $rut stalowy, zuzel
pomiedziowy itp.! wolnych od zattuszczen i innych zanieczyszczerh mogacych pozostawaé na powierzchni

stali po obrébce.

Przed malowaniem powierzchnie odpyli¢. Stopien zapylenia nie powinien by¢ wyzszy niz 2 zgodnie z PN I1SO
8502-3.

4. Malowanie konstrukcji

4.1. Do natozenia pierwszej powtoki /gruntu/ nalezy przystapi¢ nie pdzniej niz 6 godzin po zakonczeniu

obrdébki strumieniowo-$ciernej.

4.2, Farby do malowania nalezy przygotowac zgodnie z zaleceniami kart technicznych, ze szczegélnym

uwzglednieniem:
- mechanicznego mieszania obu sktadnikdéw;

- stosowania oryginalnych sktadnikow farb (baza, utwardzacz);

! Dopuszcza sie stosowanie piasku kwarcowego pod warunkiem zastosowania instalacji odpylajgce;j
spetniajgce lokalne wymogi zwigzane z ochrong srodowiska.
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4.3.

4.4.

4.5.

4.6.

4.7.

4.8.

4.9.

4.10.

- stosowania oryginalnych rozciericzalnikéw zaleconych w kartach technicznych;
- czasOw zywotnosci i przydatnosci farb do malowania;
- czasow schniecia.

Proces malowania nalezy rozpoczg¢ od recznego przemalowania krawedzi, spawow i otworéw.
W czasie malowania natryskiem kontrolowac¢ grubos$é naktadanej warstwy metodg ,,na mokro”.

Przed i w trakcie malowania sprawdzaé zgodnos¢ warunkdw termiczno-wilgotnosciowych

z wymaganiami zawartymi w kartach technicznych farb.
Po wyschnieciu powtok mierzy¢ grubos¢ suchych warstw zgodnie z PN i zaleceniami producenta.

W przypadku nie spetnienia wymogdw normy PN-EN ISO 12944 tzw. zasady 80/20 niezbedne jest

uzupetnienie powtok do specyfikowanej w p. 1.2. niniejszego opracowania grubosci.
Zachowywa¢ wymagane kartami technicznymi czasy do kolejnych przemalowan.
Suszy¢ powtoki z zachowaniem czaséw i warunkow termicznych podanych w kartach wyrobow.

Konstrukcje mozna wystawia¢ na dziatanie warunkéw atmosferycznych nie wczesniej niz po 48
godzinach od zakonczenia malowania pod warunkiem, ze suszenie nastepowato w temperaturze

nie nizszej niz 120C.

5. Technologia malowania

5.1.

5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

Aplikacja farby podktadowe;.
Nanies¢ na wytwoérni metodg hydrodynamiczng podktadowa farbe epoksydowa pigmentowang
fosforanem cynku na grubos¢ wg specyfikacji. Temperatura otoczenia powinna by¢ zgodna

z zaleceniami producenta..

Aplikacja farby miedzywarstwowe;.
Nanies$é na wytwérni metoda hydrodynamiczng miedzywarstwowa farbe epoksydowa
pigmentowang aluminium, btyszczem zelazowym i fosforanem cynku na grubos¢ wg specyfikacji.

Temperatura otoczenia powinna by¢ zgodna z zaleceniami producenta.

Naprawa powtoki uszkodzonej po montazu elementéw stalowych oraz aplikacja farby

nawierzchniowe;j.

Po montazu elementéw stalowych (takze proces spawania elementéw stykowych) nalezy
powierzchnie zmydé/odttusci¢ detergentem zalecanym przez dostawce farb. Miejsca uszkodzen
mechanicznych oraz miejsca, w ktérych wystgpity jakiekolwiek wady powtoki, oczysci¢ obrdbkg
strumieniowo- $cierng do stopnia Sa 2 % wg PN ISO 8501-1, a nastepnie wykonac¢ zaprawki farba
podktadowg imiedzywarstwowa na grubos¢ wg specyfikacji zestawu antykorozyjnego

wymienionego w pkt. 1.2.

Powierzchnie (przed aplikacjg powtoki nawierzchniowej) nalezy starannie odkurzy¢, a nastepnie

nanies¢ metoda hydrodynamiczng lub pedzlem nawierzchniowg dwusktadnikowa farbe
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poliuretanowg na grubos¢ wg specyfikacji. Temperatura otoczenia nie powinna by¢ nizsza od
-5°C.

6. Kontrola i dokumenty pokontrolne

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

W trakcie procesu czyszczenia skontrolowac:

czas zakonczenia obrébki /data, godzina/;
temperature otoczenia to;

temperature podtoza /stali/ t,;

wilgotnos¢ wzgledna RH;

uzyskany stopien czystosci zgodnie z PN I1SO 8501-1;
stopien zapylenia zgodnie z PN-ISO 8502-3

Przed przystgpieniem do malowania skontrolowac:

temperature otoczenia to;

temperature podtoza /stali/ ty;

wilgotnos¢ wzgledng RH;

zgodno$¢ zastosowanych sktadnikow /baza, utwardzacz/ oraz rozciericzalnik z wymogami karty

technicznej farby;

czas rozpoczecia mieszania /data, godzina/ i traktowac go jako czas rozpoczecia malowania;
poprawnos$¢ wymieszania sktadnikdéw;

czas rozpoczecia malowania;

Malowanie prowadzié¢ wg nastepujacego schematu:

zamalowac krawedzie, spawy i otwory;

sprawdzi¢ zgodnos¢ doboru dyszy w pistolecie z zaleceniami karty technicznej i ksztattem

konstrukcji /kat dyszy/;
w trakcie malowania co najmniej raz na 10 minut kontrolowaé grubos¢ mokrej powtoki.

korygowad grubosc¢ naktadanej powtoki w zaleznosci od uzyskanych wynikdw pomiaréw grubosci

mokrej powtoki.
Po zakonczeniu malowania kazdej warstwy i utwardzeniu powtoki nalezy:
zmierzy¢ grubosé¢ suchej powtoki zgodnie z PN-EN 1SO 2808 i/lub PN-EN 1SO 12944;

dokonac wizualnej oceny powtoki pod katem zaciekdw, wtracen, krater itp.

7. Gwarancja i nadzory.

7.1.

Wykonaweca udzieli gwarancji na jakos¢ i trwato$¢ zestawu antykorozyjnego na okres 60 miesiecy,
liczac od dnia podpisania protokotu odbioru, zgodnie z PN-EN ISO 12944. Gwarancja zostanie
udzielona na podstawie nadzoru/ wykonania powierzchni referencyjnych zgodnie z zasadami

obowigzujgcymi  w  uznanych unormowaniach miedzynarodowych. llos¢ powierzchni
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referencyjnych/kontrolnych, nad ktdrg Wykonawca zapewni nadzér, zostanie wyznaczona zgodnie

z PN- EN ISO 12944-7.

8. Kolorystyka malowania warstwg nawierzchniowa

8.1 Konstrukcja stalowa RAL - 6017 (zielony)
8.2 Dzwigary gasienic RAL - 9005 (czarny)
8.3 Silniki elektryczne, luzowniki RAL - 5012 (niebieski)
8.4 Elementy ruchome- wirujace ,, kota linowe, jezdne, RAL - 3001 (czerwony)
dennice bebnoéw, sprzegta, elementy hamulcéw,
waty Cardana.
85 | przektadnie RAL - 9006 (srebrny)
8.6 Urzadzenia sygnalizacyjne RAL - 3001 (czerwony)
8.7 Elementy konstrukcyjne do zaciggania tasm RAL - 9016 (biaty)
8.8 Barierki, ostony, dZwigi RAL - 1028. (26tty)
8.9 Rurociagi ppoz. RAL - 3020 (czerwony)
8.10 Rurociagi wodne RAL - 5012 (niebieski)
8.1 Rurociagi sprezonego powietrza RAL - 5012 (niebieski)
8.12 Instalacje centralnego smarowania RAL-8024 (ciemnobrazowy)
8.13 Instalacje olejowe RAL - 1028 (z6tty)
8.14 Ptyty gasienicowe (bez malowania powierzchni RAL - 9005 (czarny)
stykajacych sie z gruntem)
8.15 Ciezarki przy luzownikach (czarne pasy) RAL - 1028 (z6tty)
8.16 Wejscia i zejscia przy barierkach zaznaczy¢ Czarnymi | RAL —(czarny jw.)
paskami pod katem 75 °.
8.17 Przy przejsciach gdzie wysokosé konstrukcji jest mniejsza RAL - (z6tty i czarny nr jw.)
niz 200cm pomalowacé pasy; na zéttym tle czarne pasy (pod
katem 750)
8.18 Przeciwciezary RAL - 9005 (czarny)
8.19 Czerpaki RAL - 9005 (czarny)
8.20 | pomieszczenia - stacje elektryczne:
a) obudowa wewnetrzna i zewnetrzna RAL - 1014 (kos¢ stoniowa)
8.21 Pomieszczenia — warsztaty ,, smarownie”, szatnie:
a) powtoka zewnetrzna Naturalny kolor aluminium
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b) powtoka wewnetrzna RAL - 1014 (kos¢ stoniowa)
8.22 Punkty uziemienia - 26tty prostokat + skosne czarne pasy. nr farb jw.
8.23 Punkty smarne - czerwona otoczka. nr farby jw.
8.24 Przyciski awaryjne ,,wszystko stop”, ,, z grzybkiem i bez RAL - 3001 (kolor czerwony)
grzybka”, daszki nad przyciskami, wyfaczniki kraricowe
»wszystko stop”, przyciski kluczykowe mostkowania
wyfacznikéw kraricowych awaryjnych.
8.25 Wyftaczniki kraricowe robocze, przyciski kluczykowe RAL - 1028 (kolor z6tty)
mostkowania wytgcznikéw krancowych roboczych, daszki
nad tymi przyciskami.
8.26 Przy elementach montazowych i demontazowych | nrfarb jw.
w miejscach pochwytowych, przeznaczonych do
podnoszenia - oznaczy¢ mase elementu w kg - czarne opisy
na zéttym tle.
8.27 : . .,
Skrzynki spawalnicze. RAL 1028 (z6tty)
8.28 Zblocza dzwigdw - na z6ttym tle skosne czarne pasy pod kolory farb jw.
katem 75°.
8.29 Drabiny - przy wejsciach i zejsciach czarne pasy pod katem | kolory farb jw.
75°.
9. Uwagi:
9.1. Nie malowaé¢ — ocynkowane elementy komunikacji (kratki podestowe, stopnie schodowe)

przeguby kulowe, zazebienia, szyny jezdne itp.

ttoczyska sitownikéw, elementy gumowe (odbojnice, obcieracze) - elementy maszynowe nie
podlegajgce malowaniu tj. powierzchnie zewnetrzne bebnéw hamulcowych, ptaszczow kraznikéw,

oktadzin hamulcowych, tozyska slizgowe i toczne, czopy watdw, Sruby mechanizmoéw. liny,
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