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1. Generalitati

Prezentele instructiuni stabilesc conditiile tehnice generale privind realizarea protectiei anticorozive si
decorative prin vopsire a ansamblelor, subansamblelor si pieselor componente ale echipamentelor
hidromecanice.

Instructiunile stabilesc sistemele de vopsire, producatorul, caracteristicile tehnice ale materialelor de
vopsire si toate conditile tehnice si de mediu necesare pentru asigurarea unei bune protectii
anticorozive a echipamentelor.

Sistemele de protectie anticoroziva prin vopsire utilizate si cerintele de pregatire preliminara a
suprafetelor metalice, in vederea aplicarii acoperirilor, corespund recomandarilor standardelor DIN
55928 Partea 4, SIS 05 5900, ISO 8501-1, EN ISO 12994 sau BS 5493-77.

Aceasta norma constituie o baza n:

e activitatea de proiectare constructiva si tehnologica (simbolizarea si notarea pe desene a tipurilor
de vopsire aferente fiecarui echipament, stabilirea consumurilor de materiale de vopsire
componente ale sistemelor de vopsire utilizate si a manoperei);

e activitatea de comandare si cumparare a materialelor, componente ale sistemelor de vopsire
utilizate.

Sistemele de protectie anticoroziva standard se aplica de catre executantul furniturii, dupa evaluarea
cerintelor tehnice gi informarea sau avizarea documentatiei de catre client.

La cererea clientilor de a utiliza alte sisteme de protectie sau alte nuante ale culorilor pentru vopselele
de finisare decorative, conditiile tehnice gi contractuale vor trebui sa elucideze aceste aspecte.

Instructiunile se difuzeaza obligatoriu entitatilor producatoare, de montaj si beneficiarului final.

2. Sisteme de protectie anticoroziva prin vopsire
2.1. Privire generala asupra protectiei anticorozive prin vopsire

Protectia anticoroziva si decorativa a echipamentelor necesitd utilizarea sistemelor de vopsire
functionale, moderne bazate, in general, pe materiale de vopsire in doud componente, cele mono-
componente fiind utilizate exclusiv pentru suprafetele decorative ale pieselor in contact cu aerul (cu
umiditate relativa HR<70%, climat temperat).

Pentru suprafetele imersate in apa, cat si pentru cele supuse actiunii condensului, se utilizeaza ca prim
strat grund epoxidic cu zinc, in doua componente, care ofera urmatoarele avantaje:

e protejeaza eficient piesele de otel in timpul fabricatiei (aplicat imediat dupa sablare/curatare);

e ajuta la impiedicarea under rusting-ului (,ruginirea” sub pelicula de protectie);

e poate fi utilizat si pentru protectia eficientd a pieselor pe durata transportului, asamblarii sau
prelucrarii (permite expunerea climatica a pieselor grunduite timp de 12 luni, la o grosime a
peliculei uscate de 40+60 microni!).

Pentru suprafetele imersate in apa cat si pentru suprafetele fara pretentii decorative, supuse actiunii
condensului se aplica, peste stratul de grund epoxidic cu zinc, vopsele in doua componente,
epoxigudronica (epoxiantracenica), cu un continut in solide foarte mare si posibilitatea de a obtine
grosimea totala a peliculei prin aplicarea unui numar redus de straturi sau vopsea epoxidica Aqua
rezistenta fara gudron, mai prietenoasa pentru om si mediu.

Calitatea peliculei obtinute este superioara materialelor intr-un singur component gi rezista la solicitarile
complexe ale apei (agresivitate chimica), solidelor si nisipului continut in apa (abraziune, eroziune), ale
bacteriilor, fungilor i algelor (actiune biochimica gi solicitare mecanica).

Pentru zonele supuse la actiunea condensului, cu suprafete vizibile decorative, se utilizeaza sisteme
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de vopsire performante, bazate pe grundul epoxidic cu zinc, vopsea intermediara pe baza de rasina
epoxidica si oxid micaceous de fier, in doua componente, si vopsea de finisare poliuretanica.

Pentru suprafetele vizibile, decorative, in contact cu atmosfera gi umiditate relativa scazuta, (sub 75%)
se pot utiliza sisteme diferite de vopsire, in functie de conditiile climatice in care functioneaza
echipamentele, conditiile de mediu din atelierul de vopsitorie (temperatura/umiditate), la aplicare si/sau
cerintele exprimate de beneficiar. De exemplu, pentru climat temperat se pot utiliza gi sistemele bazate
pe rasinile alchidice acrilice/alchido—melaminice-emaur, pentru climat marin/tropical sistemul
epoxiaminic.

Pentru suprafetele in contact cu uleiul hidraulic se poate opta, fie pentru aplicarea sistemului de vopsire

bicomponent epoxidic, fie pentru protectia temporara pana la montaj cu fluide de protectie temporara
(pentru piese ce lucreaza permanent imersate).

Suprafetele din materiale inoxidabil si neferoase sau acoperite galvanic prin cromare gi nichelare,
bronzul, alama si aluminiu, nu trebuie protejate anticoroziv. Exceptiile sunt constituite de urmatoarele
situatii:

e Zonele de contact intre otelul inoxidabil si otelul obisnuit trebuie vopsite (o fasie din materialul
inoxidabil, similar tipului de vopsire utilizatd pentru otelul corodabil) pentru evitarea coroziunii
accelerate, de contact;

Vopsirea ceruta de izolarea electrica intre metale diferite ce vin in contact;

Vopsirea aluminiului si a otelului inoxidabil in contact cu betonul (piese inglobate);

Vopsirea decorativa la solicitarea beneficiarului sau pentru marcarea functionalitatii unui reper;
Vopsirea reperului pentru ca face parte dintr-o instalatie in care majoritatea suprafetelor
componente sunt din otel obisnuit protejate anticoroziv, decorativ sau functional (vopsirea de
marcare/identificare a circuitului hidraulic prin culori specifice fiecarui fluid sau culori de
securitate).

2.2. Materiale utilizate si furnizori

Materialele prevazute pentru protectia anticoroziva prin vopsire a echipamentelor sunt produse special
elaborate pentru acoperiri de protectie functionale/industriale ale firmelor International Protective
Coatings (cu garantie de durata indelungata) sau Chimtitan S.A. Bucuresti, iar pentru fluidele de
protectie temporara/conservare, pe durata transportului si depozitarii, Cortec/Cortom S.A. Brasov,
Valvoline, OKS, ICERP Ploiesti.

Echipamentele, in general, vor fi protejate anticoroziv asa cum este indicat pe desenele de executie,
cu tipurile de vopsire aferente fiecarui echipament.

in functie de solicitarile la care sunt supuse in exploatare ansamblele si subansamblele echipamentelor,
protectia anticoroziva prin vopsire utilizeaza urmatoarele tipuri de vopsire, simbolizate cu litere, dupa
cum urmeaza:

e Tip D: Pentru suprafetele (functionale, nedecorative) in contact permanent cu apa sau condensul;

e Tip K: Pentru suprafetele vizibile, in contact cu atmosfera sau supuse actiunii condensului,
umiditate relativa ridicata, pana la 99% (decorative sau vopsite pentru marcare);

e Tip N: Pentru suprafetele vizibile (decorative) in contact cu atmosfera, umiditate relativa scazuta,
pana la 70 — 75%;

e Tip P: Pentru suprafetele in contact permanent/intermitent cu uleiul hidraulic, temperatura t0 (60-
80)0C;

e Tip C: Pentru suprafetele in contact cu cimentul (inglobate in beton);

e Tip U: Pentru suprafetele care nu necesita sau nu permit acoperire (anticoroziva, decorativa);

e Tip M: Pentru vopsirea de marcare inscriptionare a componentelor circuitelor din otel inoxidabil

Beneficiar: Administratia Nationala Apele Romane - Administratia Bazinala de Apa Buzau - lalomita
Data: Decembrie 2024, Revizia 0 Pag. 3 din 14



TEHNOMONTAJ judetul Céldrasi”
CORSULTING INSTRUCTIUNI PROTECTIE ANTICOROZIVA FU-24-01

: ~Reparatii vane si mecanisme goliri de fund baraj Fundulea, Contract: 1025EL/04.09.2024

e Tip X(1+-5): Pentru suprafetele prelucrate, ce nu permit vopsirea, protejate anticoroziv temporar,
pe durata transportului si depozitarii pana la montaj (X1, X2, X3, X4, X5).

2.3.1. Protectia anticoroziva definitiva
Tipurile de vopsire utilizate, indicate prin litere sunt, dupa cum urmeaza:
Tip N: Pentru suprafetele in contact cu atmosfera (decorative), umiditate relativa scazuta, (pana la
75%)
¢ un strat grund alchidic cu fosfat de zinc
e 2/3 straturi email alchidic, color.
Grosimea totala a sistemului, strat uscat: 140 microni.
Tip M: Pentru vopsirea de marcare inscriptionare a componentelor circuitelor din otel inoxidabil:

¢ un strat grund de aderenta pe baza de compusi ai siliciului, incolor
e un strat email alchidal acrilat, color.

Grosimea totala a sistemului, strat uscat: minim 80 microni.

Tip K: Pentru suprafetele in contact cu aer/condens (decorative), umiditate relativa ridicata (pana la
99%):

e doua straturi vopsea pe baza de rasini.
Grosimea totala a sistemului, strat uscat: 250 microni.
Nota: In cazul unei pregéitiri corecte a suprafetelor nu este necesara utilizarea grundurilor.
Tip D: Pentru suprafetele in contact cu apa/condens (nedecorative):

e max. 3 straturi vopsea pe baza de rasini epoxidica.
Grosimea maxima a sistemului, strat uscat max 400 microni
Nota: In cazul unei pregaéitiri corecte a suprafetelor nu este necesara utilizarea grundurilor.
Tip C: Pentru suprafetele in contact cu betonul

Suprafetele in contact cu betonul pot ramane neprotejate urmand sa fie sablate si acoperite cu lapte
de ciment si dicromat de potasiu, inainte de montajul pe santier. Pentru protectia anticoroziva a
suprafetelor metalice pe durata transportului si depozitarii pana la montaj, se poate, totusi, aplica un
strat de grund anticoroziv cu fosfat de zinc sau grund epoxidic cu zinc, in functie de perioada si
conditiile de depozitare (ex.: 6 luni, 1an, n aer liber). Grosimea totala a peliculei de grund, strat uscat
20 + 30 microni.

Tip U: Pentru suprafetele metalice din otel inoxidabil si/sau materiale care nu trebuie vopsite si pot
sau trebuie sa raméana neprotejate.

NOTE: Pentru suprafetele tip de vopsire K; D; P prelucrate, cu rugozitate 1,3 — 12,5 microni (ce nu
permit pregétirea suprafetei prin sablare) aderenta la suportul metalic se realizeaza prin aplicarea unui
strat de grund epoxidic cu fosfat de zinc seria 302 SF 14/1994 (apoi grundul cu zinc) si unul din
grundurile recomandate prin Fisa de date a sistemului Interseal ® 670HS.

in zona sudurilor, pe o fasie de 150 mm de o parte si de alta, se aplica doar grundul, vopsirea de
finisare urméand sa fie realizata pe santier.

in zonele de trecere dintre beton si suprafetele exterioare, (o fasie de 300 mm in beton) suprafata
metalica va fi curatata de rugina, degresata si vopsita in mod similar celei indicate pentru suprafata
exterioara betonului.

Protectia anticoroziva a reperelor aprovizionate din comert se va face conform standardelor in vigoare
si/sau practicii producatorului pentru climatul/conditiile de mediu in care urmeaza sa functioneze piesa.
In fisa tehnicd de comanda/SFDT se va specifica necesitatea asigurarii protectiei anticorozive
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corespunzator cerintelor, solicitarilor functionale si a mediului in care acestea functioneaza (inclusiv
conditiile tehnice/modul de livrare).

Nuantele culorilor vopselelor utilizate pentru fiecare tip de vopsire, exprimate in codul RAL, sunt
aproximative, si depind de posibilitatile producatorului.

Nu se admite aplicarea de materiale de vopsire pentru care producatorul nu ofera fisa de securitate a
produselor, fisa tehnica si informatii legate de durata de viata a peliculei (agremente tehnice gi/sau date
din exploatare).

Pentru vopsirea suprafetelor vizibile in contact cu aerul, tip N, cu pretentii decorative deosebite, se va
admite, la nevoie, folosirea locala a chiturilor de cutit, de stropit sau poliesteric, cu conditia limitarii
grosimii acesteia la maximum 1-2 mm, slefuirea si degresarea suprafetelor chituite Thainte de aplicarea
stratului urmator de grund sau vopsea. Pentru suprafetele in contact cu aerul/condens, tip K, chituirea
se va face cu chit epoxidic in doi componenti, compatibil cu grundul.

2.3.2. Protectia anticoroziva temporara

Protectia anticoroziva temporara a pieselor pe durata transportului si depozitarii pana la montajul final
se realizeaza de catre producatorul echipamentului, pe suprafetele metalice prelucrate la care nu este
permisa vopsirea si consta in aplicarea unor fluide de protectie temporara conform instructiunilor si
procedurilor de lucru specifice de conservare (grosimea minima a peliculei 30 microni).

Dupa conservare, suprafetele vor fi protejate suplimentar fata de actiunea factorilor climatici si intemperii
pe durata transportului si depozitarii, dupa caz, conform instructiunilor specifice de ambalare
ltransport/depozitare.

Pelicula de protectie temporara se inspecteaza si se reface periodic local sau total, pe portiunile unde
protectia s-a deteriorat sau au aparut puncte de coroziune.

Perioada dupa care se vor efectua inspectiile se stabileste de comun acord cu beneficiarul, iar tehnologia
de lucru va include operatiile de deconservare, curatire locala de rugina, degresare gi refacerea peliculei
protectoare conform recomandarilor producatorului fluidului utilizat, prezentate in fisa tehnicad sau
standardul de firma al produsului si procedurii de lucru de conservare/deconservare.

Simbolizarea protectiei anticorozive temporare se va face dupa cum urmeaza:

Tip X1: Pentru suprafetele plane prelucrate, care urmeaza a fi conservate cu fluid de protectie tip Cortec
VpCl 368/CORTROM, Tectyl 506/VALVOLINE, CAV 150 PROTICERP sau similare.

Tipul peliculei de protectie: tare, ceroasa, transparenta, chilimbarie. La montaj, necesita indepartarea
conservantului cu solutii alcaline, solventi organici, conform instructiunilor de conservare/deconservare
specifice recomandarilor din fisa tehnica a materialului utilizat .

Acest tip de protectie are rezistentd superioara la coroziune si poate fi ambalaté fara o protectie
suplimentara, cu conditia depozitari pieselor in spatii acoperite. Nu poate fi utilizata pentru piese filetate
si/sau care au o configuratie complexa intrucat indepartarea totala, in acest caz, poate fi dificila.

Tip X2: Pentru suprafetele prelucrate ale pieselor care urmeaza a fi conservate cu fluidul de protectie
Cortec VpCI 326, compatibil cu uleiurile functionale hidraulice minerale (conform standardelor MIL-PRF-
46002C; MIL-1-85062 - Aditivi pentru uleiuri; MIL PRF-16173E; NATO 6850-66-132-6100; NATO 6850-
01-470-3358.

Tipul peliculei de protectie: uleioasa, parafinica. Pelicula de protectie se dizolva in uleiurile hidraulice
minerale si nu necesitd deconservare la montaj, in conditii corecte de depozitare/asigurare fiabilitate
peliculd si cu respectarea duratei de protectie (conform datelor din fisa tehnica a produsului).

Se poate utiliza pentru piese cu profil simplu sau complex, pe suprafete interioare si exterioare. in cazul
suprafetelor exterioare se necesita protectia suplimentara cu hartie anticoroziva si ambalarea reperelor.
Obs.: Pentru reperele la care se necesita indepartare peliculei, se pot utiliza unul din degresantii alcalini
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VpCl 414, (416, 419) sau solventi petrolieri.

Tip X3: Pentru suprafete complexe, plane sau filetate ale pieselor din otel, organe de asamblare, cavitati
si gauri care urmeaza a fi conservate cu unsoare anticoroziva tip AR, Cortec/Eco-Line Heavy Duty
Grease, VI 60 PROTICERP/PLOIESTI sau similar.

Tipul peliculei de protectie: unsoare/vaselind cu aditivi AR (anti rugina). Se necesita protejarea
suplimentara cu folie/hartie anticoroziva (conform instructiunilor de ambalare pentru transport i
depozitare) si deconservare, inainte de montaj. Pentru suprafetele pieselor ce prezinta configuratii
complexe cum sunt semi cuzinetii se vor utiliza uleiuri de conservare speciale, aditivate anticoroziv atat
pentru otel cat si pentru cupru gi aliajele acestuia.

Tip X4: Pentru suprafetele interioare ale tevilor de ulei si instalatiei hidraulice care urmeaza a fi
conservate cu fluid de protectie tip AR 12, VpCl 377, IM PROTICERP sau similar Tectyl. Se necesita
deconservare.

Tip X5 Pentru protectia anticoroziva temporara, pe durata transportului si depozitarii, a circuitelor
hidraulice (aer, apa), care pot fi obturate asigurand etansarea, se pot utiliza produsele VpCl cu emitori
inhibitori de coroziune volatili (VpCl 609, Cor Pak Pipe Strip), conform instructiunilor din fisele tehnice.

Obs.: Atentie deosebitd la deschidereal/inchiderea, manipularea gi pastrarea flacoanelor/benzilor,
datorita componentilor volatili.

2.4. Vopsirea tevilor si marcarea fluidelor din circuitele hidraulice

Vopsirea tevilor si componentelor instalatiilor realizate din otel inoxidabil sau zincate termic, prin imersie
in zinc topit, precum si a tevilor din plastic nu este necesara.

2.4.1. Culori conventionale pentru identificarea conductelor

Pentru identificarea conductelor care transporta fluide in instalatiile echipamentelor hidromecanice, se
utilizeaza vopsirea de marcare inscriptionare, pentru care se folosesc culorile conventionale, prezentate
in tabel 1.

Tabel 1

Natura fluidului din circuit Culoare cod RAL Observatii

Pentru presiune p=7 bar (Violet RAL 4005
pentru p=30 bar)

Presiune p=7 bar, (Violet RAL 4005 pentru
p=30 bar)

AER Albastru deschis RAL 5012 (5015)f

APA Verde RAL 6032 (6018)

ULEI Maro RAL 8024/Galben RAL 1018

Culorile suplimentare de securitate si utilizarile lor sunt cele prezentate in tabelul 2.

Culoarea conventionald fundamentald se aplica pe toata lungimea conductelor sau doar prin sageti
aplicate la intervalele precizate in tabel 3.

Tabel 2

Utilizarea culorii/Observatii Culoare cod RAL

Pentru piese in miscare Rosu de securitate RAL 3000

Galben RAL 1018/Negru RAL 9005, Dungi alternative,
latime 150mm

S.D.V.-uri, piese, indicare "PERICOL”

Tipurile de sageti utilizate pentru marcarea sensului de curgere pe tevile din instalatiile aferente
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echipamentelor din centralele hidroelectrice:

Dimensiunile si intervalul de aplicare/frecventa cu care se pot aplica sagetile pe tevi, in functie de

A B
¢ E
-
D =
-
F
-} =

diametrul nominal al acestora sunt prezentate in tabel 3.

Tabe 3

(I:\Irrt Diameg:: teava Amm | Bmm | Cmm | Dmm |[Emm | Fmm Frtlar::t\%\rﬁlé/de CUIO;'LT_ cod
aplicare

1. 0<Dn<32 20 10 17 18 3 50 1m Alb 9003
2. 32<Dn<=65 27 14 22 24 4 70 2m Alb 9003
3. 65 <Dn < 125 40 20 33 36 5 100 3m Alb 9003
4. 125 < Dn = 250 54 28 44 48 7 135 3m Alb 9003
5. 250 < Dn < 400 80 40 66 72 10 200 4m Alb 9003
6. 400 < Dn <500 100 50 82 90 13 250 4m Alb 9003

2.5. Simbolizare si indicare tipuri de protectie anticoroziva definitiva si temporara pe desenele
de executie

Notarea pe desene a tipurilor de vopsire gi conservare utilizate se va face pentru fiecare reper, in functie
de faza in care se executa protectia acestuia, astfel incat sa se poata identifica pe desenele de executie

fiecare tip de suprafata aferenta.

2.5.1. Pe desenele de subansamblu si de repere:
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¢ in desen, deasupra tabelului indicator, se indica simbolul corespunzator (litera) tipului de acoperire
anticoroziva generala (care se aplicd pe majoritatea suprafetelor), iar alaturi de acesta, in
interiorul unei paranteze, se vor indica simbolurile corespunzatoare celorlalte acoperiri de
protectie necesare. Exemplu: N (P, X1) semnifica faptul ca cea mai mare suprafata este in contact
cu aerul si se protejeaza tip N, dar exista si suprafete mai mici care sunt in contact cu uleiul si se
protejeaza tip P, respectiv care nu se vopsesc si se protejeaza temporar tip X1.

e pe desenele de executie se indica prin sageti sprijinite pe suprafata de protejat si litere simbol
inscrise in cercuri cu diametru de 10 mm, la celalalt capat al sagetii, NUMAI protectiile care se
aplica pe suprafetele minoritare (altele decat cea generala!) respectiv cele indicate in interiorul
parantezei la punctul 1. Exemplu: P si X1 vor fi indicate pe desen, N nu!

e pe desen se va delimita/marca trecerea de la un tip de acoperire la altul, de exemplu, prin ,linie
punct”.

2.5.2. Pe desenele de ansamblu:

e indesen, se vorindica intr-un tabel atasat indicatorului, numarul Instructiunilor de vopsire utilizate,
numarul anexei tabelare, tipurile de vopsire utilizate si suprafetele aferente fiecarui tip, exprimate
in m? (vezi tabelul de mai jos);

e pe desenele de executie se indica prin sageti sprijinite pe suprafata de protejat si litere simbol
inscrise in cercuri cu diametrul de 10 mm, la celalalt capat al sagetii, TOATE tipurile de protectie
aparute in tabelul inscris in campul desenului (in unul sau cateva puncte, reprezentative pentru
tipurile aplicate la ansamblul respectiv, dupa cum considera util proiectantul!). Aceasta indicare
este necesara pentru situatiile cAnd desenele de reper nu se transmit odata cu documentatia, de
exemplu, avizare beneficiar sau pe santier.

3. Executia vopsirilor

3.1. Alternative de aplicare ale materialelor de protectie anticoroziva
3.1.1. Vopsirea completa in uzina producatoare

Partile echipamentelor, finalizate in uzina se vopsesc complet in uzina.

La piesele sau echipamentele care prezinta suduri de asamblare cu alte instalatii, stratul de vopsea de
finisare se va aplica la producatorul de echipament NUMAI péana la o distanta de 100 - 200mm fata de
cordonul de sudura atéat pe fata amonte cét si pe fata aval, asa cum este indicat in figura de mai jos:

strat de grund

vapsag da finisara vapsag da finisara
220 2aa

AN -

5

(

3.1.2. Vopsirea pe santier (optional, conform cerintelor contractului)

v‘\,,,«-b‘

3.1.2.1. Pentru piese noi

in vederea mentinerii unei calitati perfecte a protectiei anticorozive, anumite componente ale
echipamentelor si instalatilor urmeaza a fi transportate grunduite/nevopsite pe santier, unde se
adapostesc impotriva agresivitati mediului climatic si se vopsesc in atelierul de vopsitorie, dupa
pregatirea corectd a suprafetei (sablare/degresare). Cerintele de baza ce trebuie avute in vedere si
clarificate in timpul derularii contractului sunt:
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conditiile de mediu (temperatura si umiditate relativa) in santier i in atelierul de vopsire;
durata depozitarii temporare inainte si dupa vopsire;

instalatiile portabile de pregatire a suprafetei si aplicare a vopselelor;

aparatele portabile de verificare a vopselelor si calitatii peliculei;

personalul operator calificat ce urmeaza a executa lucrarea.

3.1.2.2. Pentru piese reabilitate

Protectia anticoroziva pentru reperele din site (la care refacerea peliculei de protectie se realizeaza in
stare montatd) necesitda masuri deosebite de amenajare a spatiului de lucru, de protectie a anumitor
repere ce nu permit prezenta prafului sau a materiilor straine, de protectie a muncii si PSI, specifice
atelierelor de vopsitorie.

Protectia noua se poate aplica direct peste pelicula veche, nedeteriorata, aderenta, dupa aseptizare,
degresare si efectuarea prealabila a testului de verificare a aderentei/compatibilitatii sistemului nou de
protectie cu pelicula/stratul vechi de vopsea si cu suportul metalic ("test-patch-ul”). Acest test presupune
aplicarea locala, pe o suprafata redusa reprezentativa, de circa 1 — 2 dm?, a sistemului nou si verificarea
dupa uscare/reticulare a aderentei (metoda cu grila conform SR 1SO 2409).

Materialele utilizate si tehnologia de lucru sunt similare pieselor noi, dar in zonele ce prezinta deteriorare
a peliculei sau produsi de coroziune (coji, exfolieri, rugind, cruste) este obligatorie pregatirea
mecanicd/manuala a suprafetei metalice la gradul St2/St3 (aspectul suprafetei este lipsit de ulei,
grasime, murdarie, funder, rugina si are luciu gri metalic).

Pentru subansamble decorative, nefunctionale, se admite indepartarea defectelor de suprafata (cratere,
lipsa de material, lovituri), folosind chit metalic epoxidic in doi componenti. In zonele ajunse la metalul
de baza se vor aplica, local, doua straturi de grund anticoroziv cu fosfat de zinc.

3.1.3. Grunduirea in uzina, vopsirea pe santier

Componentele care sunt in principal finisate la executant, fara suduri pe santier, dar sunt expuse
deteriorarii peliculei in timpul asamblarii pe santier, trebuie sa fie grunduite la executant i vopsite pe
santier, peste stratul de grund aplicat initial, cu pregatirea corespunzatoare a suprafetei si activare.
Grunduirea se va utiliza si pentru protectia anticoroziva temporara (pe durata transportului i depozitérii)
a unor repere, cand grundul (curat si aderent) utilizat constituie stratul de baza pentru materialele de
vopsire urmatoare ale sistemului complet de vopsire.

3.2. Pregatirea suprafetelor pentru executia vopsirilor

Protectia anticoroziva si decorativa prin vopsire a pieselor se va realiza in conformitate cu specificatiile
de vopsire tabelare (prezentate anterior) recomandate de producatorul de materiale de vopsire si fisele
tehnice ale produselor.

Calitatea, eficientd si aspectul protectilor anticorozive prin vopsire depind de calitatea suprafetelor
metalice pregatite pentru vopsire, de calitatea materialelor utilizate si de corectitudinea cu care se
executa operatiile tehnologice de vopsire.

Suprafetele metalice care urmeaza a fi vopsite trebuie sa fie curate gi uscate, cat mai netede, lipsite de
scursori de metal, fisuri, muchii taietoare sau stropi de sudura (funder) astfel incat pelicula protectoare
aplicata sa fie compacta, continua, neteda, fara basici, rezistenta la socuri, stabila din punct de vedere
chimic in conditiile regimului de lucru impus, intretinerea acesteia sa fie cat mai usoara, iar posibilitatile
de refacere in caz de deteriorare sa fie cat mai simple.

Pregatirea suprafetelor din otel pentru vopsire include:
¢ polizarea proeminentelor sau bavurilor de turnare, taiere, sudura, prelucrari mecanice etc.;
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¢ rotunjirea muchiilor ascutite si razuirea suprafetelor;

e curatirea cu peria de sarma a oxizilor, in zonele greu accesibile (local) si suflarea cu aer comprimat
trecut prin separatorul de apa si ulei, sau aspirarea prafului depus pe piese;

e degresarea suprafetelor metalice curatate cu solventi organici sau agenti de spalare emulsionati
(solutii apoase, sub presiune);

e sablarea la gradul Sa 2% a suprafetelor metalice in vederea indepartarii tunderului i ruginii
formate in timpul tratamentului termic si al proceselor de coroziune.

NOTE: Suprafetele metalice prelucrate mecanic vor fi protejate in timpul sablarii, cu ajutorul dispozitivelor
speciale.

Indepértarea defectelor de suprafatd cum sunt lovituri, adancituri, convexitati, de pe suprafetele
exterioare vizibile decorative ale semifabricatelor, ansamblelor sudate sau prelucrate, se pot utiliza
chiturile metalice (Devcon, Belzona, Diamant sau echivalente), INAINTE DE SABLARE.

indepartarea defectelor de suprafata (lovituri, cratere, convexitati, lipsa de material de pe subansamblele
functionale, supuse la solicitari mecanice, se va face NUMAI prin incarcare cu sudura urmata de
nivelarea prin polizare.

Tratamentul preliminar al sudurilor, eliminarea picaturilor de sudura, slefuirea asperitatilor, polizarea
cordoanelor de sudura, astuparea gaurilor mici, craterelor si asigurarea suprafetelor de trecere continua.
Operatiile tehnologice si materialele necesare pentru corectarea aspectului suprafetelor in zona
sudurilor. Trebuie introduse in documentatia tehnologica de executie a ansamblului sudat, cu
respectarea cerintelor impuse de clasa de sudura si normele aferente.

Dupa sablare, suprafetele metalice curatate nu se mai degreseaza si nu se mai ating cu mana. Primul
strat de grund anticoroziv trebuie sa se aplice in maxim 4 — 8 ore de la pregatire si degresare.

Cand este necesara pregatirea secundara a suprafetei in atelier sau pe santier, (in zona sudurilor, zone
cu pelicula deteriorata) Tnaintea aplicarii protectiei se va face sablare/curatire pe toata suprafata pentru
piesele noi sau local, in functie de gradul de degradare al peliculei, pentru zone si piese reabilitate.

3.3. Conditii de aplicare si restrictii pentru vopsire

Aplicarea materialelor de vopsire se va face in locuri special amenajate (vopsitorii), lipsite de fum, praf
sau abur, unde temperatura mediului sa fie mai mare de 8 — 10°C (maxim 25 — 30°C), iar umiditatea
relativa sa nu depaseasca 60 — 70°C. In conditii de umiditate relativa de 80 — 85% este obligatorie o
buna ventilatie, iar temperatura suportului metalic sa fie cu cel putin 3°C peste punctul de roua.

Aplicarea materialelor de vopsire, in spatii exterioare, expuse radiatiilor intense solare sau precipitatiilor
(ceata, ploaie) nu este permisa decat in cazul in care suprafetele pieselor de vopsit sunt protejate
impotriva actiunii directe a radiatiilor solare si precipitatiilor.

Piesele vopsite in spatii exterioare deschise se vor feri de actiunea precipitatiilor (ploaie, ceata) inainte
ca pelicula de vopsea sa fie uscata.

Nu este permiséa vopsirea cand temperatura suprafetei metalice a piesei este mai mare de 45 — 50°C (in
acest caz se poate forma spuma in pelicula de vopsea).

3.4. Prescriptii tehnologice

Toate materialele, de orice fel, vor fi puse in opera numai dupa ce au fost verificate in prealabil existenta
si continutul certificatelor de calitate cu care au fost livrate si cu incadrarea in termenele de garantie.

Tehnologia de preparare a materialelor de protectie si respectiv de aplicare a straturilor componente ale
sistemului de acoperire prin vopsire, trebuie sa corespunda cu prescriptiile stabilite de producatorii
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acestor materiale in standardul de firma/fisa tehnica a produselor.

Modul de aplicare al materialelor de vopsire: pulverizare airless & cu aer, pensula sau rola, conform
SRISO 12944-7, punctul 5.3.

Pentru asigurarea aderentei peliculei la suportul metalic de baza, pentru suprafetele mici, zone greu
accesibile, muchii, colturi, gauri, zone cu pelicula deteriorata, primul strat de grund poate fi aplicat cu
pensula.

Intervalul de timp intre straturi necesar uscarii si intaririi stratului anterior (timpul de reacoperire minim —
maxim), depinde de conditile de temperaturad ale mediului ambiant si este indicat in fisa tehnica a
produsului.

Nu se admite sa treaca un timp mai mare de 1 — 2 zile intre grunduire gi aplicarea primului strat de
vopsea. In cazul in care, totusi, intervalul intre straturi a depasit 5 (cinci) zile, suprafetele vopsite vor fi
slefuite manual sau mecanic pentru imbunatatirea aderentei intre straturi, degresate si abia apoi se va
relua operatia.

Pentru asigurarea calitatii peliculei si evitarii deteriorarii in timpul operatiilor de manipulare si depozitare,
vopsirea de finisare a echipamentelor reperelor se va corela cu termenul de ambalare/expediere.

La deschiderea ambalajului original (in vederea utilizarii), se va verifica vizual, aspectul vopselei, iar
materialul va fi bine agitat pentru omogenizarea amestecului.

Pentru materialele Tn doud componente: se va agita bine componenta rasina (A), se va adauga
componenta intaritorul (B) in proportia corecta de aplicare, apoi amestecul se va agita din nou cu ajutorul
agitatorului electric sau manual, avand grija sa nu fie depuneri pe fundul containerului si pe peretii
acestuia. Daca este nevoie se poate adauga maxim 5% diluant si apoi se agita din nou.

Durata de viata a amestecului, raportul de amestecare in parti greutate rasina/intaritor pentru fiecare
produs trebuie luate in considerare si sunt prezentate in fisa tehnica a produsului anexata prezentelor
Instructiuni.

Cand este necesara doar o mica cantitate dintr-un material in doua componente, se va pregati in
proportia de amestecare corecta doar atat cat este nevoie pentru vopsirea preconizata.

ATENTIE:

La suduri gi zone nituite, muchii, colturi, gauri, grundul gi primul strat de emailul se aplica prin frecare cu
pensula, in straturi duble, avand grija ca toate locurile denivelate, pe sudura si in jurul niturilor, sa fie
acoperite cu grund sau vopsea.

Se vor lua masuri impotriva deteriorarii accidentale a peliculei de protectie anticoroziva si decorativa in
timpul manevrarilor, transportului si depozitarii pieselor vopsite.

Perioada minima de timp dupa care poate fi dat in lucru un reper/ansamblu/subansamblu vopsit este de
7 zile de la vopsirea definitiva a acestuia, respectiv de la reticulare/uscarea completa a peliculei.

3.5. Conditii de depozitare

Materialele de vopsire vor fi tinute in ambalajele originale in spatii uscate, aerisite, sigure, ferite de surse
de foc, radiatii solare si intemperii, la temperaturi sub 30°C si mai mari de 5°C (ideal 20°C).

Produsele se vor aproviziona in ambalaje cat mai mici (5, 10, maxim 20 litri!) si se vor consuma in ordinea
datei fabricatiei. Un ambalaj partial golit are o viabilitate mai mica ca urmare a reactiilor oxidative ce pot
avea loc prin cresterea cantitatii de oxigen, ca urmare a patrunderii aerului. Pentru conditionare i
evitarea gelifierii se va adauga un strat de diluant specific asigurandu-se reinchiderea cat mai etansa a
ambalajului (sau transvazarea si pastrarea in ambalaje noi de lucru, ce pot asigura reinchiderea etansa).
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4. Verificarea si controlul acoperirilor

Verificarea si controlul acoperirilor de protectie anticoroziva se face dupa fiecare operatie tehnologica
executata: pregatirea suprafetei, sablare/curatire, degresare, grunduire, slefuire, vopsire.

Rezultatele controlului referitoare la modul in care s-a efectuat vopsirea vor fi inregistrate in documentul
de calitate specific verificarii protectiei anticorozive. Se vor supune inspectiei urmatoarele aspecte:

Controlul conditiilor in care se executad vopsirea: temperatura aerului, temperatura suportului
metalic de vopsit;

prescrise pentru fiecare operatie controlata.

Controlul conditiilor referitoare la pregatirea suprafetei metalice in vederea acoperirii;
Controlul calitatii materialelor aplicate;

Controlul suprafetelor acoperite: aspect, al absentei cojilor, basicilor, defectelor;
Controlul informativ tehnologic al grosimii peliculei in strat umed (Disc & Pieptene),
Controlul aderentei peliculei uscate si al grosimii straturilor si totala.

Tabelul urmator prezinta metodele de control si aparatura de testare corespunzatoare standardelor

OPERATIA
CONTROLATA STANDARD CERINTELE TESTULUI OBS.
0 1 2 3
CONDITIILE DE MEDIU PREGATIRE SUPRAFETE & APLICARE MATERIALE
Temperatura
mediului ISO 8502-4
ambiant, °C
Umiditate ) Monitorizarea conditiilor de mediu la sablare, grunduire, Ecometru
. ISO 8502-4 - ; :
relativa, % vopsire Termometru Higrometru Psihrometru Termometru de | ASTM E 337-B
contact
Punuct(l)JI de 1SO 8502-4 BS 2842
roud, °C
Temperatura ISO 8502-4
suportului, °C
CALITATEA PREGATIRII SUPRAFETEI
" e Vizual -
’
Cute | sisossooo (so | C1a0 e curbie (62 4 SIS conor secticalelde | eraoane
mecanica 8501-1) 1SO12994 P ipratala complet curata, Tug Cul fotografice
cenusie deschisa sau inchisa, cu urme rugina. Rugozimetru
Ay Prin aplicarea unui disc de hartie de filtru alba si presare,
Metoda cu hartie U . - .
Degresare de filtru acesta nu trebuie sa prezinte urme de gresare, apa sau Vizual
murdarie
CALITATEA MATERIALELOR UTILIZATE
Calitatea Dogumen_te_ de Sa corespunda valorilor si calitatii impuse certificatul de .
. calitate si fise . ; L - Vizual
materialelor > calitate si de fisa tehnica
tehnice ’
CALITATEA PELICULEI DE PROTECTIE
Fiecare strat va fi lipsit de scurgeri, Tngrosari, coji, basici,
A dezlipiri, incluziuni de impuritati, urme exagerate de pensula.
spect, : . S e
. Stratul anterior va fi uscat si intarit inaintea reacoperirii. .
culoare, luciu ISO 8501 . ) N " N Vizual
) Stratul de finisare va avea aceeasi nuanta a culorii pe toata
Peeling s exox AL R .
suprafata vopsita, fara defecte vizibile si va fi aplicat cat mai
uniform
Uscarea SR 1SO 8501 Dupa apasarea cu degetul pe suprafata peliculei nu trebuie Vizual
peliculei Metoda amprentei sa ramana urma degetului
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OPERATIA
CONTROLATA STANDARD CERINTELE TESTULUI OBS.

Incercarea cu caroiaj si banda adeziva (metoda
distructiva) se executa pe esantioane martor
Aderenta peliculei SO 2409 executate Tn paralel cu vopsirea piesei (in aceleasi
uscate conditii si Tn acelasi timp). Prin sondaj se va
incerca si aderenta peliculei pe piesele vopsite
cand se va reface local protectia distrusa.

Instrument ascutit
(grila) Banda
adeziva Araldite

Metoda magnetica Se verifica grosimea fiecarui

strat si grosimea finala a peliculei in puncte (cel

ISO 2808 putin 5 puncte pe m2 uniform repartizate). Criteriul

de acceptare determinant va fi grosimea minima
si nu numarul de straturi.

Grosimea peliculei
uscate DFT

Elcometru
Ultrametru

4.1. Criterii si niveluri de performanta pentru stratul suport

Principalele criterii si niveluri de performanta care trebuie satisfacute de stratul suport de otel/otel zincat
pe suprafata caruia se aplica sistemele de protectie anticoroziva sunt prezentate in tabelul de mai jos:

NI Criterii de performanta Metoda de UM Niveluri de
crt. P ’ determinare. T performanta
0 1 2 3 4
min.: St 3, PSt 3 (3)
" . SR EN ISO 8501- o
1. Grad de pregatire a suprafetei 1...4(STAS 10166/1) grad optim: Sa 3, PSa 3 (1)
sau Sa 2,5, PSa 2,5 (2)
. ) i clasa profil min. "mediu"(30/50 +
2. Rugozitatea suprafetei SR ISO 8503-1...4 (microni) 60/80)
3. Umiditatea SR ISO 8502-4, 8 % lipsa
Cu minim +3°C peste
4, Temperatura minima SR ISO 8502-4 °C punctul de roua @ max.
+40 °C (2)
5 Prezent& impuritatilor, saruri, SR ENISO 8502- B linsa
' uleiuri, grasimi, rugina, etc. 6,9, 11, 12: Vizual P

b Se refera la profilul obtinut dupa pregatirea suprafetei cu jet abraziv de nisip sau alice (SR 1SO 8504-
2), la gradele de curatare Sa 2,5 si Sa 3. Rugozitatea suprafetei se coreleaza cu grosimea stratului de
grund (maxim 1/3 din grosimea sistemului de protectie anticoroziva). Uzual minim30+50 microni.

2 Daca in fisa produsului de protectie anticoroziva nu se specifica altfel.

5. Reparatii ale defectelor (touch-up)

Reparatiile necesare in urma deteriorarii accidentale a peliculei in timpul executiei, transportului,
depozitarii si/sau a montajului se vor efectua dupa indepartarea stratului deteriorat, curatarea si
refacerea peliculei prin reaplicarea materialelor (corespunzator stadiului de la care trebuie sa se inceapa
refacerea protectiei) acordand o deosebita grija zonelor de tranzitie in care stratul initial se intalneste cu
cel nou aplicat. Se vor urmari urmatoarele aspecte:
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e indepartarea stratului deteriorat, degresarea cu solutii alcaline cu detergenti sau solventi,
revopsirea locala respectand tehnologia de vopsire propriu-zisa si tipul de vopsire prevazut in
specificatia de vopsire, pentru fiecare zona cu defecte gi pentru fiecare piesa.

e se va aplica suplimentar grund sau vopsea in zonele gasite neacoperite, in zonele greu accesibile
in timpul vopsirii initiale sau

e se va aplica suplimentar grund sau vopsea in zonele gasite cu grosimea filmului mai mica decat
cea specificata.

¢ se va aplica suplimentar vopsea in zonele cu sudura si de imbinare in care pelicula a fost distrusa
sau nu a fost aplicata pentru a nu se degrada in timpul sudarii (fasia de 150 mm din zona doar
grunduita initial).

Datorita muncii specifice si lucrului cu solventi, se vor respecta regulile specifice vopsitoriilor prezentate
in “Normativele de protectia si securitatea muncii” si “Normele de prevenire si stingere a incendiilor”.

Se vor respecta toate masurile de siguranta si instructiunile pentru igiena si sanatate, impuse de fisa de
securitate a produsului (“safety data sheet”) si marcate pe ambalajele produselor, cat si reglementarile
existente la locul de munca, in atelierul de vopsitorie.

In timpul lucrului se pot utiliza Iampi electrice si echipament de ventilatie electric protejate anti explozie.
Este interzis fumatul si orice sursa de foc deschis (sudura, s.a.) avand in vedere pericolul de incendiu si
explozie datorat solventilor (continuti de grunduri, emailuri, diluanti).

6. Masuri pentru protectia mediului

in vederea protejarii mediului (apa, atmosfera, sol) si prevenirii poluarilor accidentale cu deseuri,
substante chimice periculoase si petroliere, se vor respecta intocmai instructiunile din ,Fisele cu date de
securitate” (safety data sheet) ale materialelor de vopsire (degresanti, grunduri, vopsele, diluanti)precum
si prevederile Legii protectiei mediului si reglementarilor de mediu in vigoare.

7. Recomandari finale

Pe baza acestor Instructiuni, si a anexelor tabelare cu tipurile de vopsire si culorile stabilite pentru
ansamblele si subansamblele grupelor, se vor intocmi necesarul de materiale si tehnologia de vopsire a
echipamentelor, luand in considerare eventualele reparatii (touch—up), aplicabile in site.
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