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GHID DE EXECUTIE

privind protectia impotriva coroziunii a constructiilor din otel
(Revizuire GP 035-1998)
indicativ GE 053-04

1. PREVEDERI GENERALE
1.1.Obiect si domeniu de utilizare

1.1.}. Prezeatul ghid cuprinde conditiile de executare a lucririlor de protectie anticoroziva
a constructiilor supraterane din ofel, prin aplicarea pc suprafata acestora a unor sisteme de
acoperire organica.

Prevederile specifice din prezentul ghid se aplica, in faza de executie, pentru a raspunde
cerintei implicite privind durabilitatea, cu referire in special [a cerinta esentiald “rezistenta i
stabifitate”, respectiv mentinerea valorilor caracteristicilor implicate in aceastd cerinti, ale
clementelor structurale din ote! sub actiunea agentilor agresivi din mediul inconjurator.

1.1.2. Ghidul se aplica pentru executarea lucririlor de protectic anticoroziva a elementelor
de constructii din otel noi si la remedierea/refacerea sistemelor de protectic anticoroziva
existente.

1.1.3. Ghidul se adreseaza proicctantilor. exccutanfilor st bencficiarifor de fucrari de
construerii. precum i organelor de avizare, control, responsabililor tehnici din domeniul
constructiilor.

1.1.4. Prevederile prezentului ghid sunt obligatorii. in sitatiile in care prevederile contin
referivea la variante, obligativitatea se referd la existenta, in partea scrisd a documentatiei de
executie, a analizarilor §i concluziilor motivate privind adoptarea solutici, in functie de situatia
preconizatd pentru lucrarea respectiva.

1.2. Terminologie
In prezentul ghid sunt utilizati urmatorii termeni de specialitate:

- acoperire metalicd: tevmen generic pentru unul sau mai multe stratun metalice (zinc,
aluniiniu). aplicat(¢) pe suprafala clementelor din otel;

- acoperive prgaricd termien generic pentru unul sau mai multe steaturi compatibile intre
ele. alcituite din produse de acoperire organice (grunduri. vopsele. emailuri. lacuri). aplicate pe
suprafata elementelor din otel:
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~ acoperire protectoare : strat sau ansambluri de straturi de produs, aplicate pe suprafata
metalica, pentru a o proteja impotriva coroziunii ;

- ageni agresiv: factor de mediu ce actioneazd distructiv asupra constructiei sau a
diverselor sale parti componente, provocand degradarea prin coroziune a matenalulut de
constructie;

- clasa de corozivitate: caracteristica tehnicd masurabila a intensitapi activaii mediufui
agresiv asupra materialelui de constructie;

- coroziune: iteractiune fizico-chimica intre un material {de censtructic} st mediufl sdu
inconjurdtor, care conduce la modificarea proprietatilor materialului si adeseori la degradarea
unor caracteristici si/sau funcfionala a acestuia. a mediului inconjuritor sau a sistemului constituit
din cei doi factori:

Noti : Aceasta interactiune este in general de naturd electrochimica.

- corozivitate: capacitate a unui mediu de a determina coroziunea. intr-un sistem de
coroziune dat;

- degradare datoratd coroziunii: efect al coroziwii considerat daundtor pentru utilizarile
materialului de constructie, pentru mediul inconjurdtor sau pentru sistemul pe care acesti doi
factori il formeaza;

- durabilitatea profectier: durata de viata estimatd a unui sistem de protectie anticoroziva
aplicat pe supratata din ofel pand la prima lucrare de refacere completa a protectiei;

Notd: Durata de viata esumatd nu constitute o ducati de garantie.
- mediu agresiv: mediu care contine unul sau mai multi agenti agresivi;
- pradiis de coroziune: substantd formatd ca tezaltat al coroziunii &

- profectic impotriva coroziunit. modificare a unui sistem de coroziune astfel incat sd
dininueze degradarife datorate coroziunii:

- ruging: produs vizibil de coroziunc pe baza de oxizi de fier hidrata:

- sistem de coroziune - sistem format din unul sau mai multe metale si diferite
elemente ale mediului care pot influenta corozinnea :

- sistem de profectie anticoroziva: ansamblu de straturt aplicate pe o suprafatd suport,
pentru a realiza protectia acesteln IMpowiva Corgziunii:

- suport: suprafata pe care a fost sau trebuice sa fie aplicata o acoperite protectoare:

- tunder: strat sohid de produst de coroziune format pe suprafata metalului la temperaturd
inalta.
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1.3. Lista documentelor normative de refertnti

15.

6.

SR EN 971-1 :2001 - Vopsele si lacuri. Termeni si definitii pentru produse de vopsire.
Partca I: Termeni generali.

SR EN 1097-5:2001 - Incercari pentru determinarea caracteristicilor mecanice si
fizice ale agregatelor. Partea 5 : Determinarea continutului de apa prin uscare in etuva
ventilata.

SR EN 10238 :2002 - Produse de otel pentru constructii sablate si grunduite prin
procedee automate.

SR EN 24624 -1996 - Vopsele si lacuri. Incercarea la tractiune.

SR EN 29117:1998 - Vopsele si lacuri. Determinarea uscarii in adancime si a
timpului de uscare in adancime. Metodi de incercare.

SR EN [SO 1517 :1999 - Vopsele si lacuri. Determinarea duratei de uscarc la
suprafatd. Metoda cu bile de sticla.

SR EN [SO 24531 :1997 - Vopsele si lacuri. Determinarca timpului de curgere prin
utilizarea cupelor de curgere,

SR EN [SO 2808 :2002 - Vopsele si lacuri. Determinarea grosimii peliculei.

SR EN SO 2811-1...4 :2002 - Vopsele si lacuri. Determinarea masei volumice.

SR EN [SO 3678 :1999 - Vopsele si lacuri. Incercarea de uscare “aparent completa”.

. SR EN ISO 4618-2:2002 - Vopsele $1 lacuri. Termeni si definitii pentru produse de

vopsire. Partca 2: Termeni specifici referitori la caracteristicile si proprietatile
vopselelor.

. SR EN ISO 4618-3 :2002 - Vopsele si lacuri. Termeni si definitii pentru produse de

vopsire. Partea 3 : Pregatire a suprafetei si procedee de aplicare.

.SR EN ISO 8044 :2000 - Coroziunea metalelor si aliajelor. Termeni de baza si

definitii.

. SR EN [SO 8501/1 :2002 - Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor

si produselor similare. Evaluarea vizuald a curdteniel suprafetei. Partea |: Grade de
ruginire si grade de pregatire a suporturilor de otel neacoperite si a suporturilor de otel
dupa indcpértarea acopernirilor anterioare.
SR EN [SO 8501/2:2002 - Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor
s1 produselor similare. Evaluarea vizuald a curdteniei suprafetei. Partea 2: Grade de
pregitire a suporturilor de otel acoperite anterior, dupd indepartarca locald a
acoperirilor.

SR EN [SO 8504-1:2002 - Pregatirca suporturilor de ofel inaintea aplicarii
vopselelor si produselor similare. Metode de pregatire a suprafefei. Partea 1: Principii
generale.

17. SR EN ISO 8504-2:2002 — Pregatirca suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor

18.

si produselor similare. Mctode de pregatire a suprafetei. Partea 2: Decapare cu jet
abraziv.

SR EN [SO 8504-3:2002 — Pregatirea suporturilor de otel inatntea aplicirii vopselelor
st produselor similarc. Mctode de pregatire a suprafetei. Partea 3: Curdtare manuali si
mecanica.

-SR EN ISO 9514:1997 - Vopsele si lacuri. Determinarea intervalului maxim de

utilizare a  vopselelor lichide dupa amestecare. Pregatirea si conditionarea
esantioanelor si linn directoare pentru incercare.
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SR EN 12330:2002 - Protectie anticoroziva a metalelor. Acoperiri electrochimice de
cadmiu pe fontd sau otel.

SR EN [SO 12944-4 :2002 - Vopsele si lacuri. Protectia prin sisteme de vopsire a
structurilor din otel impotriva coroziunii. Partea 4: Tipuri de suprafete $i prepararea
suprafetei.

. SR EN ISO 12944-5 :2002 - Vopsele si lacuri. Protectia prin sisteme de vopsire a

structurilor din otel impotriva coroziunii. Partea 5: Sisteme de vopsire.

. SR EN 1SO 12944-7 :2002 - Vopscle si lacuri. Protectia prin sisteme de vopsire a

structurilor din otel impotriva coroziunii. Partea 7: Executarea $i urmarirea lucrdrilor
de vopsire.

. SR ISO 2409:1994 - Vopsele si lacuri. Incercarea la caroiaj.
. SR ISO 3270:1993 - Vopsele si lacuri §i materiile lor prime. Temperaturi §i umiditagi

pentru condifionare $i incercare.

. SR ISO 4618-1:1994 - Vopsele si lacuri. Vocabular. Terment generali.
SR ISO/TR 8502-1:1995 - Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor

si produselor similare. Incercari pentru aprecierea curateniei unei suprafete. Partea I:
Analiza la fafa locului pentru evaluarea produsilor solubili de coroziune ai fierului.

SR ISO 8502-2:1994 - Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor si
produselor stmilare. incercari pentru aprecicrea curateniei unei suprafete. Partea 2:
Determinarea clorurilor pe suprafetele curitate.

SR ISO 85(2-3:1995 — Pregitirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor i
produselor similare. Incercari pentru aprecierea curdteniei unci suprafete. Partea 3:
Evaluarea prafului pe suprafete de otel pregétite pentru vopsire.

. SR ISO 8502-4:1995 — Pregitirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor gi

produselor similare. Incercari pentru aprecierea curdteniei unei suprafete. Partea 4:
Principii directoare pentru estimarea probabilitatii de condensare inainte de aplicarea
vopselel.

SR ISO 8503-1:1995 - Pregitirea suporturilor de otel inaintea aplicarit vopselelor i

produselor similare. Caracteristicile rugozitatii suprafetei suporturilor de otel
decapate. Partea |: Preciziri si definitii referitoare la placile de comparare ISO pentru
profilut suprafetei in vederea evaluarii suprafetelor decapate abraziv.

. SR ISO 8503-2:1994 — Pregatirea suporturilor de otel inaintca aplicirii vopselelor $i

produselor similare. Caracteristicile rugozitatii suprafetei suporturilor de ofel
decapate. Partea 2: Metodd pentru clasificarea profilufui unci suprafete de otel
decapate abraziv - Procedeul prin comparare.

SR ISO 8503-3:1995 — Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselefor i

produselor similare. Caracteristicile rugozitatii suprafetei suporturilor de otel
decapate. Partea 3: Metoda pentru clasificarea profilului unei suprafete de otel
decapate abraziv — Procedeul cu microscop.

SR ISO 8503-4:1995 — Pregatirea suporturilor de otel inaintea aplicarii vopselelor si

produselor similare. Caracteristicile rugozitani suprafetei  suporturilor de  otel
decapate. Partea 4: Metodd pentru clasificarea profilului unei suprafete de otel
decapate abraziv — Procedeul cu palpator.

. STAS 2096-68 - Lacuri si vopsele. Determinarca timpului de scurgere.
.STAS 2875-75 - Lacuri st vopsele. Determinarea uscirii peliculei.
.STAS 4606-80 - Agregate naturale pentru mortare i betoane cu lianti minerali.

Mectode de incercare.

.STAS 8009-80 - Protectia suprafetelor metalice. Acoperiri prin vopsire. Metode de

verificare.
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39. STAS 1016671-77 - Protectia contra coroziunii a constructiilor din otel supraterane.
Pregitirea mecanica a suprafcielor.

40. C 56-85 - Normativ privind verificarea calititii si receptia lucrarilor de constructii si
instalatii aferente. Caietul XX.

41. xxx - Ghid de proiectare privind protectia impotriva coroziunii a constructiilor din otel
(revizuire, modificare §i completare GP 035-1998) - in curs de elaborare.

42.NP 039-2000 - Normativ privind critedile de performantd pentru protectia
anticoroziva a constructiilor supuse actiunii mediilor agresive industriale.

2. EXECUTAREA LUCRARILOR DE PROTECTIE ANTICOROZIVA A
"~ CONSTRUCTIILOR DIN OTEL

2.1. Conditii generale

2.1.1. Executarea lucrarilor de protectie anticoroziva a constructiilor din otel trebuie sa se
desfagsoare in conditule necesare pentru asigurarea calittnl  acestora. prin respectarea
reglementérilor tehnice aplicabile, in vigoare.

2.1.2. Lucririle de protectie anticoroziva a constructiilor din otel se vor executa de firme
specializate, cu personal calificat in aceastd categorie de lucrart.

2.1.3. Inaintea inceperii lucrdrilor de protectie anticoroziva, executantul va analiza
documentatia de executie si solutiile adoptate, va stabili tchnologia de executare a lucririlor si va
solicita proiectantului, dacid este cazul, clarificarea eventualelor neconcordante fata de situatia
existentd la fata locului,

2.1.4. Executantul va prefua frontul de lucru in baza unui proces verbal, cu indeplinirea
tuturor exigentelor impuse de natura lucririlor, de prevederile documentatiei de executie si de
prevederile reglementarilor tehnice specifice aplicabile, in vigoare.

2.1.5. Lucrarile dc protectie anticorozivd se vor executa in stricta conformitate cu
prevederile documentatier de executie i a reglementarilor tehnice specifice aplicabile, in vigoare.
Orice neconcordantd va i semnalatd pentru  rezolvare proiectantului, cu  instiintarea
beneficiarului.

2.1.6. La executarea lucrarilor de protectic anticoroziva a constructiilor din otel s¢ vor
utiliza numai produse de protectie avand caracteristicile bine cunoscute si definite in agremente
tehnice sau standarde de produs.
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2.2.1.2. Sistemul de protectie anticoroziva se va aplica numai dupa executarea lucririlor
de remediere a starii suprafetei elementclor de constructii din otel, daci este cazul, care pot
consta din:

- prelucrarea sudurilor, prin polizare, slefuire etc., pentru asigurarea unor suprafete
uniforme si netede, pentru categoriile a, ¢ si d de mai sus;

- remedierca defectelor suprafetei (bavuri, tunder, rugozitate locala §.a.), dupi caz, prin
polizare, slefuire, chituire etc., pentru toate categoriile de mai sus.

2.2.1.3. Pregitirea suprafetei elementelor de constructii din otel, noi sau aflate in
exploatare, are ca scop, pe langa remedierile locale ale starii suprafetei, indepartarca oricaror
depuneri care determina reducerea/pierderea aderentei straturilor de protectie aplicate ulterior:
acumulari de praf, urme de ulei §i grasimi, tunder, rugina. saruri si alti compugi contaminanti.

Pregatirca suprafetei se realizeazid prin urmatoarele procedee principale (descrise in
cap.3):

a) curdtare cu apa sau cu solventi si curatare chimica;

b) curdtare mecanica (curdtare cu jet abraziv, periere mecanizatd, periere manuald ete.);

¢) curdtare cu flacara, urmati de curdtare mecanica.
Lnaintea curatarii mecanice este necesard degresarea suprafetelor.

2.2.1.4. In functie de situatia existenta, sunt doua tipuri de pregatire a suprafetei :

a) pregatirea primara (totala) a suprafetei. constand din indepartarea tunderului, ruginin,
coutaminantilor st acoperirii protectoare existente, pana la otel curat :

b) pregitirea secundard (partiala) a suprafetei. constind din indepdrtarea ruginii,
contaminantilor §i acoperirii protectoare pe zonele cu defecte si degradari, pastrand
intacte partile « sanatoase » ale acoperirii protectoare.

2.2.1.5. In functie de tipul de pregitire a suprafetel, gradele de pregitire a suprafetei se
clasifica in urmitoarele categorii :
a) — pentru pregdtirea primard :

(1) - grade de pregatire Sa 1. Sa 2. Sa 2.5 si Sa 3, pentru curatarea cu jet abraziv
(SR EN [SO 8501-) si SR EN ISO 12944-4) ;

(il) — grade de pregatire St 2 si St 3, pentru curdlarea manuala sau mecanizatd
(SR EN [SO 8501-1 si SR EN ISO 12944-4) ;
(iii) — gradul de pregitire Fl, pentru curatarea cu flacara (SR EN ISO 8501-1 si
SR EN [SO [2944-4) ;
(iv) — gradul de pregitire Be, pentru curatarea prin decapare acida ;
b) - pentru pregdtirea secundard

(i) - grade de pregitire Psa 2, Psa 2,5 si Psa 3, pentru curdtarea locald cu jet
abraziv (SR EN ISO 85301-2 si SR EN ISO 12944-4) ;
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(i1) — grade de pregatire PSt 2 §i PSt 3. pentru curdtarea locala mecanizata sau

manuald (SR EN ISO 8501-2 si SR EN ISO 12944-4) ;
(iii) - gradul de pregitire PMa (SR EN 1SO 8501-2 si SR EN ISO 12044.4).

fn tabetul 2.1 se araa echivalenta intre gradele de pregatire a suprafetei previzute in

SR ENISO 8501 - 1 st 2, si gradele de curdtare prevazute in STAS 1016671 si anexa 2.

Tabelul 2.1

Grade de pregatire a suprafetei

SR EN [SO 8501 -1

SR EN [SO 8501 - 2

Grade de curatare a suprafetei
(STAS 10166/1)

Sa 3 PSa 3 1

- Sa é,i PSa 2.5 _—2——__“___ o
St2 PSt 2 3
st3 psts 4

In anexele 3...5 sunt prezentate gradele de pregitire a suprafetei. in functie de tipul de
pregatire a suprafetel, precum si procedeele de curdtare recomandate, caracteristicile principale
ale suprafetelor pregatite st domeniul de aplicare.

2.2.1.6. Pregatirea suprafetei elementelor de constructii din otel se va planifica astfel incat
aplicarca primului strat din alcatuirea sistemului de protectie anticoroziva sa se realizeze dupa
maximum 3 ore de la terminarca acesteia.

2.2.2. Pregitirea produselor de protectie

Pregatirea produselor de protectie, la locul de aplicare. consta in:

- verificarea mentinern calititii produselor, in principal ca urmare a depozitdrm
acestora:

- condttionarea produsclor de protectic, respectiv aducerea acestora in conditiile de
temperatura impuse pentru aplicare;

- selectarea si omogenizarea componentilor in ambalajele originale;

- dozarca componentilor, in conformitate cu figa tehnica a produsului de protectie si
numai in cantitatile corelate cu timpul de lucrabilitate a acestuia;

- omogenizarea produsului ce urmeazd a {i aplicat. cu respectarea ordinit, timpului i
modului de amestecare a componentilor, conform instructiunitor de aplicare ale
producdtorului.
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2.2.3. Aplicarea produselor de protectie

2.2.3.1. Aplicarea straturilor de protectic pe suprafata elementelor de constructii din otel
noi se va realiza, de regula. inainte de montarea acestora (la sol, de preferat in atelier). Sc poate
accepta ca ultimul(ele) strat(uri) al(e) sistemului de protectic anticoroziva sa se aplice dupa
monlarea elementelor.

Nuanta culorii trebuie sa difere de la strat la strat pentru a permite verificarea numarului
de straturi aplicat.

2232 Aplicarea succesiva a straturilor din  alcawirea sistemului de protectie
anticoroziva se va realiza conform prevederilor din documentatia de executic si caietele de
sarcini. Se vor respecta indicatiile producatorului produsului de protectie, referitoare la:

- asigurarca conditiilor de microclimat: temperatura mediului de aplicare, umiditatea
relativd a acrului, absenta noxelor §.a.:

- asipurarca conditiilor impuse suprafetei suport: lemperaturd. umiditate, lipsa
contaminantilor s.a..

- procedeul de aplicare a produsclor de protectie (mecanizat sau manual):
- timpul de uscare/intarire:
- verificarea calitatii stratului intarit inaintea aplicarii stratului urmdtor:

- respectarea conditionarilor de timp intre aplicarea straturilor succesive, daca este
cazul:

- verificarea protectiei aplicate si eventuale remedieri:

- timpul si conditiile de pastrare pand la darea in exploatare a protectiei aplicate.
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PROCEDEE DE PREGATIRE A SUPRAFETFEI $1 DE APLICARE
A PRODUSELOR DE PROTECTIE ANTICOROZIVA

3.1. Procedee de pregitire a suprafetei

Procedeele de pregatire a suprafeter elementetor de constructii din otel, in vederea
aplicarii sistemelor de protectie anticoroziva. se clasificd in urmatoarele catcgorii principale

a)
b)

<)

- procedee de curatare cu apd sau cu solventi si de curatare chimicd ;
- procedee de curifare mecanici |

- procedee de curatare prin ardere cu flacara.

Procedecie. detaliate in continuare. se aplicd separat sau combinat. in functie de natura
acoperirilor existente si starea suprafetei.

In

anexa 5 sunt prezentate procedeele de pregatire a suprafetei, in functie de tipul si natura

substantelor ce trebuic indepartate de pe suprafata de ofel, precum si modul de realizare a
pregatirii suprafetei.

3.1.1. Procedeele de curatare cu apa sau cu solventi si de curatare chimica sc referd la :

a)

b)

- curdtarea cu jet de apad sub piesiune. pentru indepartarea depunerilor de praf, a
substantelor solubife in apd. a ruginci $i a acoperirilor putin aderente ; pentru
indepirtarea urmelor de ulei. grasime §.a. Se foloseste apd curatéd sau solutie apoasa de
detergent, dupa care unmeaza o clatire cu jet de apa curatd sub presiune si uscarea cu
aer cald ;

~ curdtarea cu aburi, pentru indepartarea uleiului §i grasimii : in cazul adaugarii unui
detergent. urmeazd o clatire cu apd curatd (calda sau rece) |

— curatarea cu emulsii. pentru indepartarea urmelor de ulei §i grasime, operatic urmatd
de clatirea cu apa curata (calda sau rece) :

- curatarea atcalina. pentru indepartarea urmelor de ulei i grasime, operatie urmata de
clatirea cu apa curatd (calda sau rece) ;

~ curatarea cu solventi organici corespunzatori. pentru indepartarea urmelor de ulei i
grasime:

— decaparea cu paste pe bazi de solventi sau paste alcaline, pentru indepartarea
acoperitilor de vopsea. urmata de o curiitare corespunzatoare @ procedeul se aplica
pentru curatarca suprafetelor nicr

— decaparea acida. prin imersia clementului intr-0 solutie acidd corespunzatoare. cu
adaos de inhibitor de corozune. pentru indepértarea tunderului i ruginii @ procedeut
se recomanda a fi utilizat pumai in ateliere. cu supraveghere strictd.

11



12

MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA I, Nr. 428 bis/20.V.2005

~

3.1.2. Procedeele de curitare mecanica se referd la :
a) - curdfarea manuald, cu perii metalice, hartic abrazivi, dispozitive de razuire etc.
(SR EN [SO 8504-3) ;

b) - curdlarca mecanizata, cu perii metalice montate pe unelte actionate pneumatic sau
electric. polizoare, magini pneumatice de curdtat cu ace ete. (SR EN [SO 8504-3);

¢) - curatarea cu jet de abraziv (SR EN [SO 8304-2) : sablare uscata, sablare umeda
etc. ;

d) - curitarca cu jet de apa la presiune ridicata (70...170 MPa) si foarte ndicata (peste
170 MPa).

in cacul procedeelor a-c, dupa efectuarea curatarii mecanice se realizeazd o desprafuire a
suprafetei prin suflare cu aer comprimat uscat §i fara urme de ulei sau prin aspirare.

3.1.3. Procedeul de curitare prin ardere cu flacird se utilizeaza pentru indepartarca
tunderului, ruginii si acoperirilor. Operatia este urmata de curdtarea mecanica si desprafuire.

3.2. Procedec de aplicare a produselor de protectie

Aplicarea produselor de protectie din alcatuirea sistemelor de protectie anticoroziva se
efectueazi prin urmdatoarele procedee principale :

a) - aplicarea cu pensula
b). — aplicarea cu ruloul ;

¢) — aplicarea prin pulverizare cu pistolul.

3.2.1. Aplicarca cu pensula se utilizeaza in general pentru protectia suprafetelor mici, a
muchiilor, a capetelelor suruburilor si niturifor, a unghiurilor i a zonelor greu accesibile, precum
si pentru aplicarea unor grunduri anticorozive.

3.2.2. Aplicarea cu ruloul se utilizeazi pentru aplicarea unor produse de protectie pc
suprafete mari. Nu se recomanda pentru aplicarea erundurilor anticorozive.

2.3, Procedecle de aplicare cu pistolul sunt cele mai utilizate §i se realizeaza prin :

LI

pulverizare cu acr de presiunc joasa (clasic) 3

pulverizare fara aer (airlcss) ;

pulverizare cu aer de presiune medic ;

pulverizare electrostaticd.

Aceste procedec mecanizate de aplicare se recomanda pentru protectia suprafetelor mari.
permitand si se obtind o acoperire de calitate superioara §i intr-un timp scurt, comparativ cu
procedecle manuale de aplicare. fn general. nu se rccomandd pentru aplicarea grundurilor
anticorozive, exceptand grundurile cu zine, care se aplica de preferinta prin pulverizare, pentru
asigurarca unei bunc dispersii a pigmentului.
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Daca nu se pot obtine grosimi corespunzitoare ale acoperirii in zonele greu accesibile, la
muchii §i colturi, aceste zone se vor proteja in prealabil prin pensulare sau vor fi acoperite cu un
strat suplimentar.

Pentru obtincrea unor acoperiri protectoare continue si uniforme se vor alcge in mod
corespunzator vascozitatea produsului. prestunea de pulverizare. temperatura produsului. distanta
fata de suprafata de protejat si unghiul de pulverizare.

4. ASIGURAREA CALITATII LUCRARILOR DE PROTECTIE
ANTICOROZIVA

4.1. Generalitati

4.1.1. Verificarea calitatii si receptiile pe faze a lucrarilor de pregatire a suprafetei $i a
lucrdrilor de protectie anticorozivd a constructiior din otel (etape. metode, frecvente,
responsabilitati, inrcgistrarl) se vor efectua in conformitate cu prevederile reglementarilor in
vigoare.

Lucrarile de pregatire a suprafetei vor fi delimitate pe etape. stabilitc in functie de
conditiile precizate pentru aceasta categoric de lucrdri si vor face obiectul unor procese verbale
pentru lucrdri ascunse.

Dupi realizarea sistemului de protectie pe suprafata etalon. care este punct de oprire (fazi
determinantd), se va incheia. cu proiectantul. un proces verbal de admitere. prin care se vor
consemna observatiile acestuia in urma verificarii calitatii acestei lucrari executate. precum §i
eventualele conditii noi, pentru executarea lucririi respective.

4.1.2. In cazul in care unitatea executanta are sistem propriu de management al calitatii,
atunci lucrdrile de protectie anticoroziva vor face obiectul respectivului sistem (proceduri de
executie. plan de control al calitatii cte.).

4.1.3. Verificarca calitatii lucravilor de protectie anticoroziva se efectueaza inaintea
inceperii aplicarii acoperirilor protectoare. in timpul $i dupa aplicarea lor. in scopul constatiri
indeplinirii conditiilor privind:

- gradul de pregatire a suprafetei suport :

- calitatea produselor de protectie -

- procedeele de aplicace a sistemului de protectic anticorozivi :

- calttatea sistemului de protectic anticoroziva realizat.
4.1.4. Pentru asigurarea calititii lucrarilor de protectic anticoroziva a constructiilor din
otel. se impun verificart in in urmitoarele etape -

a) - lareceptia produsclor de protectie

b) - privind pdstrarea i depozitarea produselor de protectie :

13
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¢) - asigurarea conditiilor prealabile la punerea in operd ;
d) - inaintea aplicarii acoperirilor protectoare |
e) - in timpul aplicari acoperirilor protectoare |

f) - dupa aplicarea acoperirilor protectoare.

4.2. Receptia produselor de protectie

4.2.1. Receptia produselor de protectie se bazeazd, in primul rind, pe declaratiile de
conformitate si termenele de valabilitate emise de producitor, pentru fiecare lot de produse.

4.2.2. Controlul de calitatc pentru produsele de protectic, care si ateste conformitatea cu
documentatia producatorului, standardul de produs sau agrementul tehnic, se exccuta pe santier,
de catre personal specializat.

423 Controlul de calitate cuprinde urmitoarcle verificari minimale, pe loturi de
produse :

a) peniru produse lichide :

e aspect. vizual ;

e culoare, vizual;

s densitate (SR EN ISO 2811 - 1...4);

e viascozitate (SR EN ISO 2431 5i STAS 2096) :

e timp de lucrabilitate (pot-life), pentru produse in doi sau mai multi componenti
(SRENISO9514);

e (imp de uscare (SR EN 29117, SR EN 1SO 1517, SR EN ISO 3678 si
STAS 2875)

b) pentru produse solide (pulverulente) -
e aspect, vizual ;
e culoare. vizual ;

e sorturi granulometrice (STAS 4606) |

densitatea aparentd in stare uscatd (STAS 4606)
umiditate (SR EN 1097/5).
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4.3. Pastrarca si depozitarea produselor de protectie

4.3.1. Conditiile de pastrarc si depozitare a produselor de protectie sunt precizate in
standardele de produs, agrementele tehnice si figele tehnice ale producatorului.

4.3.2. Daca nu sunt precizate conditii speciale. trebuie respectate urmatoarele conditii de
depozitare :

a)

- componcntu in stare lichida se dcpozneaza in dmhala|e ongmale in spatii inchise,
ventilate si la temperaturi cuprinse intre +5' 2 si +30°C ;

b) - componentii in stare solida (putverulenta) se depoziteaza in ambalajele originale, in

spatit inchise i uscate (umiditatea relativa a aerului maximum 70%).

4.4. Asigurarea conditiiler prealabile pentru punerea in opera

4.4.1. Asigurarea conditiilor prealabile pentru punerca in opeta a protectiilor anticorozive
aplicate pe suprafata elementelor de constructii din otel. se efectueaza de catre executant, in
conformitate cu prevederile documentatici de executie, respectandu-se urmatoarele etape $i

cerinte

a)

b)

¢)

- asigurarea utilajelor, sculelor si dispozitivelor necesare. a spatiilor de accees sau
necesare pentru protectia muncii ;

- asigurarea conditiilor de microclimat necesare pregatirii produselor : daca in
standardele de produs, agrementele tehnice si fisele tehnice ale producatorului nu se
fac precizari, conditiile trebuie sa fie urmatoarele : temperatura cuprinsa intre +5°C si
+30"C. umiditatea relativa a acrului maximum 70% |

- conditionarea produselor. inainte de preparare §i aplicare: produsele trebuie aduse
din spatiile de depozitare si mentinute la temperaturi cuprinse intre +15°C si
+25°C daca in standardele de produs. agrementele tehnice si fisele tehnice ale
producatorului nu se fac alte precizari;

- asigurarea calitatii supmte;el suport, care trebuie sa mdcplmeasca urmatoarcle
conditii : temperatura. min. +3"C peste punctu! de roud, max. +40°C : lipsa umiditate,
praf sau alte impuritati :

- cunoasterea. pentru respectarea strictd. a urmatoarelor cerinte la aplicarea straturilor
de protectie :

- compozitiile st dozajele |

- timpul! de lucrabilitate :

- modul de aplicare :

- timpul si conditiile de pastrare pe perioada de reticulare ©
- timpul de revculare :

- aderenta 1 compactarea. pe toata suprafata. -

15
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442, In afara cerintelor de la pet. 4.4.1, executantul va efectua, imediat inainte de
punerea in operd, la realizarea suprafetei etalon, urmatoarele verificari :

a) - verificarea calitatii produselor de protectie. in legiturd cu : aspectul produselor (pe
fiecare unitate de produs). timpul de lucrabilitate si timpul de uscare (in functie de
temperatura mediului ambiant) s.a. ;

b) - stabilirea portiondrii amestecului din doi sau mai multi componenti, la produsele cu
intdrire exoterma, pe bazi de incercan prehiminare efectuate la fata locului ;

¢) - verificarea consumurilor specifice si a grosimilor efective ale straturilor de protectie
aplicate :

d) - verificarea, prin incercari, a aderentei la suprafata suport ;

¢) - verificarea gradului de intarire a produselor de protectie puse in opera.

4.5. Verificari inaintea aplicirii acoperirilor protectoare

4.5.1. Verificarea calitatii pregatirii suprafetei elementelor de constructii din otel se face
pe fiecare faza de lucru si pe fiecare portiune de suprafati executata, atdt in ceea ce priveste
aspectul, cat si modul de execufic, conform reglementarilor tehmice specifice aplicabile, in
vigoare,

4.5.2. Dupa terminarea lucrarilor de pregatire a suprafelei, comisia de receptie a lucrarilor
executate trebuie sa efectueze urmatoarele verificari :

- verificarea existentei si intocmirii corecte a procesului verbal de receptie pentru lucrari
ascunse .

- verificarea calitatii pregatirii suprafetei inainte de aplicarea acoperirilor protectoare, care
se va efectua pe cel putin 5% din suprafata totala a lucririlor efectuate . marimea suprafetei
verificate se stabileste de catre comisia de receptic. in functic de dimensiunile suprafetei de
protejat (inclusiv in zonele greu accesibile), astfel incat aspectul acesteia s poatd fi examinat
corespunzator.

Daci se constatd ca aspectul suprafetei verificate nu este corespunzitor gradului de
pregitirc  prevazut prin docwmentatia de executie {(caictul de sarcini). se verificd intreaga
supralald pregatita.

Lucrarile constatate ca ftind necorespunzitoare se refac.

4.5.3. Constatarile comisici de receptic se consemneazd in procese verbale de reccptie
pentru lucrart ascunse.

4,6, Verificari in timpul aplicarii acoperirilor protectoare
4.6.1. Verificarea calitatii produselor de protectie se tace pe fiecare produs in parte.
Produsele pot fi introduse in tucrare dacd. in urma verilicarilor efectuate se constald :

- exislenta agrementelor tchnice pentru produscle respective
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- existenta si continutul declaratiei de conformitate cu care au fost livrate produsele ;
- nedepisirea termenului de valabilitate a produselor.

Produsele pentru care exista dubii asupra calitatii sau care au termene de valabilitate
expirate se folosesc numai cu avizul unui laborator de specialitate.

4.6.2. Venficarea condititlor de mediu in care se executd lucrdrile de protectie
anticoroziva se efectueazi permanent, cu instrumente de mdsurare adecvate (lermometru,
higrometru s.a.).

4.6.3. Verificarea modului de preparare a produselor de protectie si de aplicare succesiva
a straturilor de protectie se efectueaza permanent, urmarindu-se respectarea strictd a prevederilor
din documentatia de executie (caietul de sarcini) $i din instructiunile de aplicare ale produselor,
furnizate de producatorii acestora.

4.6.4. Verificarca aspectului intregii suprafete. inainte de aplicarea fiecarui strat dc
protectie, se efectueaza permanent. vizual, urmarindu-se ca :

a) - aplicarea straturilor succesive ale sistemului de protectic sd se facd numai pe
suprafete curate, lipsite de umiditate, de praf sau de alte impuritagi ;

b) - fiecare strat de protectie sa fie continuu, uniform, lipsit de bagici, incretituri, fisuri,
exfolieri sau alte defecte ;

¢) - ficcare strat de protectie si aibid o culoare uniforma pe toata suprafata protejata.
Se va verifica grosimea stratului de protectie umed.

Dacd un strat de protectie nu este continuu i uniform sau are o culoare neuniforma, va fi
acoperil cu inca un strat din acelasi produs, care nu se ia in considerare la numdrul total de
straturi,

Daca un strat de protectie prezintd zone cu defecte de tipul celor mentionate la pet.
4.6.4.b, se indepartcaza zonele cu defecte §i se aplica din nou stratul, cu acelasi produs.

4.7. Verificari dupa aplicarea acoperirilor protectoare

4.7.1. Verificarea aspectului final al sistemului de protectie se face vizual, pe intreaga
suprafatd. Sistemul de protectie se considera corespunzator dacéd acoperirea este continua,
uniformad, lipsita de basici, incretiturt, fisuri, exfolicri sau alte defecte.

4.7.2. Verificarile privind grosimea, aderenta si numdrut de straturi ale sistemului de
protectie se vor efectua prin sondaj. Numdrul si locul efectudirii acestor venificari se vor stabili
prin documentatia de executic (caietul de sarcini).

4.7.3. Verificarca grosimii totale minime a sistemului de protectie se efectucaza prin
metodele prevazute in SR EN (SO 2808, In cazul utilizirii metodei distructive de deterrinare a
prosimii. zonele respective se refac, dupa verificare. aplicind integral sistemul de protectic
prevazut.
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6. MASURI PRIVIND PREVENIREA SI STINGEREA INCENDIILOR

6.1. Pe durata executarii lucrdrilor de protectie anticorozivd se vor respecta cu strictete
masurile de prevenire si stingere a incendiilor cuprinse. in mod obligatoriu, in documentatia de
executic intocmita de proiectant.

6.2. Misurile privind prevenirea §i stingerea incendiilor vor fi bazate pe prevederile
indicate de producitorii produselor de protectie anticorozivd, precum §i pe urmatoarele
reglementari aplicabile in domeniu, in vigoare:

a)

b)

c)

d)

¢)

OGR nr.60/1997 privind apararea impotriva incendiilor, aprobata §i modificata prin
Legeanr. 212/1997:

Normativ de siguranta la toc a constructiilor - indicativ P 118-1999;
Normativ dc prevenire si stingere a incendiilor pe durata executarii lucrdrilor de
constructii si instalatii aferente acestora - indicativ C 300/1994, aprobat cu Ordinul

MLPAT nr. 20/N/1994:

Norme generale de prevenire si stingere a incendiilor, aprobate cu Ordinul or.
775/1998 al Ministerului de Interne;

Dispozitii generale de ordine interioard privind prevenirca si stingerea incendiilor,
nr. 001/1999;

Dispozitii generale privind instruirea in domeniul prevenirii §i stingerii incendiilor,
nr. 002/1999.

19
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Clasificarea suprafetelor elementelor de constructii din otel, in functie de starea initiala de
coroziune in care se afla

(extras din STAS 10166/1)

1. Suprafetele elementelor de constructii din otel se clasifica. in functie de starea initiala
de coroziune in care se afla. in patru categorii, conform tabelului A2.1.

Tabelul A2.1
Aspectul starii initiale de coroziune a Categoria starii initiale de coroziune a
suprafetelor de otel ce se pregdtesc suprafetelor ce se pregatesc v
Suprafaga acoperita in intregime cu {under, A
aderent si fard urme de rugina
Suprafata acoperitd in cea mai mare parte cu B

tunder. care incepe s se desprinda

Suprafata de pe care tunderul a disparut sub
actiunea ruginii sau poate fi detagat prin C
razuire; dupa curatare prezinta un numar
redus de cavitati vizibile cu ochiul liber

Suprafata de pe care tunderul a disparut
complet sub actiunca ruginiiz dupad curatare D
prezintd numcroase cavitati mari. vizibile cu
ochiul liber

2. gradele de curatarc a suprafetei elementelor de constructii din otel. in functie de
aspectul suprafetei dupi curdtare. sunt prevazute in tabelul A2.2.

Tabelul A2.2

: . -
| Aspectul suprafetei de otel dupa curatare | Gradul de curdtare
! Supraf'ag:’i curala. rugoasd.  de ~culoare o |

- cenugie-deschisa. uniforma
| Supratata  curatd. rugoasd.  de  culoare
cenusie-deschisa  sau  inchisd. cu  urme
pum.ulormc de runder sau rugind .
| Supmldla rugoasd. de culoare bruna- ~cenusie. I
Ceu urme de tunder siorugind compacte i '
| aderente pe supralata de oftel B
"Suprafata rugoasd. de culoare brund. cu urme |
- de tunder i rugind compacte st aderente pe 4
Lsuprafata de otel .

(o]
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Grade standard de pregatire pentru pregatirea primara (totala) a suprafetei
(extras din SR EN [SO 12944-4)

Tabelul A3.1

Grad
standard Cliseu de
Procedeul . L o .
de . ceferintd cf. SR | Caracteristicile principale ale Domeniu de
; de pregatire . . .
pregdtire a . | ENISO 8501-1 suprafetei pregatite aplicare
suprafetei a suprafetei Q131
(h
BSal Sunt indépzirtale tunderul,
Sal CSal rugina, acoperirile slab
D Sal aderente §i impuritatile -
Sunt  indepartate  tunderul, !
BSa2 rugina, acoperirile si
Sa?2 CSa? impuritatile. Contaminarea
DSa2 reziduald trebuie sa fie foarte
aderentd
Curatare cu ASa2s Sunt  indepartate  tunderul,
jet abraziv B ‘Sa 2’; rugina, acoperirile it
Sa2.s C Sa 2’; impuritatile. Usoarele urme de |
D Sa 5 5 contaminare ramase pot sa fie | Pregatirea
o T sub forma de puncte sau pete | a) suprafetelor de
A Sa 3 Sunt  indepartate  tunderul, | otel neprotejate ;|
IB Sa 3 rugina, acoperirile si | b) suprafetclor de |
- . J . P . . i
| Sa 3 C Sa 3 impuritatile. Suprafata trebuic | otel protejate, :
: D Sa 3 sa aiba o culoare uniforma | dacaacoperirile
U metalica protectoare sunt |
B St2 Sunt  indepartate  tunderul, | indepartate pana |
St2 CSt2 rugina. acoperirile si | laobtinerea |
D St2 impuritatile ' gradului de B
: Curatare Sunt  indepartate  tunderul. | pregatire prescris
J manua!& sau B St3 rugina, Racoperirile ‘ Si I
. St3 | mecanizatd C Slg impuritatile*”. Suprafata :
; : - trebuic tratatd cu mult mai i
! i D St5 S |
; | mare grija decat St 2 pentiu a f
: ' - obfine un luciu metalic |
. Sunt  indepartate  tunderul. !
i A FI rugina, acoperirile si
Fi Curatare cu B Fl impuritatiie. Reziduurile
flacra C Fl ramase trebuie sa apara ca o I
: i D decolorare a suprafetei (umbre |
: sau diferite culori) R '
i Sunt  indepartatec  complet | Inainte de ’
tunderul. rugina si resturtle de | zincarea termica.
e Decapare acoperir.  Acoperirile vor fi | de exemplu
: acida indepartate prin - alte metode
| corespunzatoare inaintea _
- | decaparii acide |
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Note : """ Simboluri utilizate :

Sa - curdtare cu jet abraziv (SR EN ISO 8501-1)

St - curdtare manuala sau mecanizatd (SR EN ISO 8501-1)
F1 - curatare cu flacdrd (SR EN ISO 8501-1)

Be - decapare acida.

VA, B, C si D sunt starile initiale de coroziune a suportului de ofel neprotejat
(SR EN ISO 8501-1, STAS 10166/1 si anexa 2).

Ne . . o . . a

7 Exemplele de clisee reprezentative arata numai zonele care n-au fost protejate in
prealabil.

“Mn cazul suprafetelor de ofel protejate cu acoperiri metalice, cu sau fard acoperiri
organice, se pot adopta grade de pregatire similare, daca pot {i obtinute in conditiile date.

3) - . . . - N = .
) Tunderul este considerat ca fiind putin aderent daca poate fi indepirtat prin
razuire cu o lama de cutit.

23
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Grade standard de pregatire pentru pregatirea secundara (partiala) a suprafetei
(extras din SR EN 150 12944-4)

Tabelul A4.1

o | Clisee de ]
) Procedeul A i
Grad de referint Caracteristicile principale ale . Domeniud
standand ¢k regdtire a (SR EN IS0 | suprafetei pre ﬁl‘i)le | amli?;lc ¢
pregatire ' | PrEATCA 1 g501 1 sau 2) praletet preg pltc -
suprafeter 204 !
B Sa?2 Acoperirile foarle aderente trebuic sa
fic intacte . Sunt indepirtate
CSa2 - depariare
,- . acoperirite slab aderente 1 cea mai
‘3] . D bﬂ o N . R .
PSa 2 . : mare parte a tunderului, ruginii §i
| (se aplici pe | . S ’
impuritatilor de pe alte zone ale
zonele L - .
. suprafetei. Contaminarea reziduala
neprotejate) R ,
N : trebuie sa fie foarte aderenta.
' Acoperirile foarte aderente trebuie sa
BSa2s5 | fie intacte . Sunt indepartate
o CSa2s acoperirile slab aderente 51 cea mai
Curitare - . C e
PSa 2.5 cujet D Sa 2.5 mare parte a tunderului, ruginii i
e abraziv | € aplica pe | impuritatilor de pe alte zone ale |
’ zonele suprafetei.  Usoarele urme  de - ..
. : , + Pregétirca
neprotejate) | contaminare ramase pot sia fie sub . -
. U suprafetelor de |
formé de puncte sau pete | . :
—— —— otel protejate cu
; Acoperirile foarte aderente trebuie sa | acopetiri
CSaj fie intacte ' Sunt indepartate | " .
N - . . | organice
) , D Sa3 acoperirile slab aderente si cea mai
PSa3® | (se aplicd pe {mare parte a funderului, ruginii si
zonele impurititilor de pe alte zone ale
| neprotejate) | suprafeter. Suprafata trebuie sa aiba
1 o culoare metalica uniforma o
Acoperirile foarte aderente trebuie s
fie intacte . Sunt indepartate
. acoperitile slab aderente gi cea mai
Polizare marrc):c arte abtunderului §ru inii s
PMa mecanica PMa . par y - fuetnit
i} impuritatilor de pe alte zone ale
locala . _
suprafetei.  Usoarcle  urme  de
contaminare ramase pot sa fie sub
) formd de puncte sau pete o
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Grad - Clisee de
standard | Procedeul '  referinti = BT . £
de de pregitite . (SR ENISO L.aracten;su‘glsz pn‘ncnPale ale Domgmu de
pregitire | a suprafetei : 8501-1 sau 2) supralcicipregatiic aplicare
K i (2144
! Acoperirile  foarte  aderente
trebuie s fie intacte . Sunt | i
‘ cs indepartate  acoperirilc  slab ! !
PSt2 ™ At aderente §i cea mai c parte a | !
Dst2 | JuesAmARacTpanc A |
wunderulut, ruginii si !
impuritatilor de pe alte zone ale
Giirijael |—: suprafc.[e.i. o Pregﬂl‘irea ;
e Acoperirile  foarte  aderente | suprafetelor de
mecantzatd % £ : (3) ! .
sau manuali Ercbune sa fe intacte " Sunt | otel protejate cu
localn indepartate  acoperirile  slab | Acoperriiorgaaices
aderente $1 cea mai mare parte a |
ps 3 CSt3 Funderulu_i, ruginii sl ‘
g D St3 impuritatilor de pe alte zone ale -
suprafetei.  Suprafata  trebuie : i
tratati cu mult mai mare grijéi 1
decat PSt 2 pentru a obtine un |
B luciu metalic i R
Note :

USimboluri utilizate

PSa - curdtare locald cu jet abraziv a suprafetelor protcjate in prealabil
(SR EN ISO 8501-2)

PSt - curatare locald mecanizalda sau manuald a suprafetelor protejate in prealabit
(SR EN ISO 8501-2)

PMa - polizare mecanici locald (SR EN [SO 8501-2)

2V n cazul suprafetelor de otel protejate cu acoperiri metalice. cu sau tird acoperiri
organice, se pot adopta grade de pregatire similare, daca pot fi obtinute in conditiile date

Y p este utilizata ca litera-cod pentru gradul de pregative in cazul suprafetelor protejate cu
acoperiri foarte aderente, care vor putea fi pastrate. Principalele caracteristici pentru fiecare din
cele doua zone de suprafatd pregtite, cea cu acoperirea foarte aderentd si cea fard acoperire
protectoare, sunt specificate separat in coloana corespunzatoare. Gradele P se refera insa la
intreaga suprafatd de protejat si nu numai la zonele cu acoperirea indepirtata dupa pregitirca
supraletel.

“) Ny exista clisee specifice pentru gradele P. intrucat aspectul suprafetei totale astfel
pregatite este determinata in principal de tipul acoperirii existente si de starea acesteia. Pentru
zonele de pe care acoperirea a fost indepartala se aplica cliseele prezentate pentru aradele
corespondente fird pregatire. Pentru explicitarca suplimentara a gradelor PSa 2, PSt 2 51 PSt 3,
pentru care nu este disponibil nict un cligeu, aspectul acoperirilor ramase va fi similar celui
corespunzator pentru PSa 2.5 sau PMa.

25



26 MONITORUL OFICIAL AL ROMANIEI, PARTEA I, Nr. 428 bis/20.V.2005

) Acoperirile sunt considerate foarte aderente daci ele nu pot fi indepirtate cu lama de
cutit.
“ Este necesard, cunoasterea. in prealabil, a urmatoarelor informatii privind acopcrirea
existentd :
a) - tipul acoperirii organice sau a acoperirii metalice, precum $t grosimea aproximativi
st data aplicarii acestora ;
b) - gradul de coroziune (SR ISO 4628-3), mentionand coroziunea sub peliculd/depuncre
(daca este cazul) ;
¢) - gradul de bagicare (SR [SO 4628-2) ;
d) - informatii suplimentare privind, de exemplu, aderenta (SR ISO 2409), fisurarca
(SR ISO 4624-4), exfolierea (SR ISO 4628-5), contaminantii chimici si alti
contaminantt, precum si alte detalii importante.

Verificarea compatibilitatii acoperirit prevazute cu acoperirile existente sau cele ramase
face parte integranta din conceptia unui sistem de protectie.
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Procedee de pregatire a suprafetei elementelor de constructii din otel
(extras din SR EN 12944-4)

Tabelul AS.1

Substante
indepértate

Procedeul de pregatire

Modul de realizare ' " ¢!

Uleturi sau
grasimi
Depuneri putin
aderentc (praf.
rugind, s.a.)

Curitare cu apa (pet. 3.1.1.a).

Curatare cu aburi (pet.3.1.1.b)

|

|

| Curatare cu emulsii (pet.3.1.1.¢)
Curatare alcalina (pet.3.1.1.d)

Curitare cu solventi organici (pct.
3.1.1.¢)

Apa curata sub presiune (sub 70 MPa).

Apa curatd cu detergent (presiune sub 70
MPa). Clatire cu apa curata.

" Apda curatd. Dacd se adaugda detergent,
clatire cu apa curata.

Clatire cu apa curata. |
Solutiile alcaline concentrate pot produce |
coroziunea acoperirilor de zine, aluminiu si |
aliajele lor. Clatire cu apa curata. L
Majoritatea solventilor organici sunt toxici.

Substante
solubile in apa
(ex. saruri)

Curitare cu api (pet. 3.1.1.a)
Curatare cu aburi (pet.3.1.1.b)
Curatare alcalina (pet.3.1.1.d)

Apa curatd sub presiune (sub 70 MPa).
Clatire cu apa curata.

Solutiile alcaline concentrate pot produce
coroziunea acoperirifor de zine, aluminiu si
aliajele tor. Clatire cu apa curata.

Decapare acida (pet.3.1.1.h)

Sablare uscata (pet.3.1.2.¢)

Procedeul nu este aplicabil in mod normal
in situ, Clatire cu apa curata.

Alice rotunde sau ascutite. Este necesara
desprafuirea suprafetei prin suftare cu aer
comprimat uscat §i fara urme de ulei sau

produsilor
rezultati in urma arderii prin  curitare
mecanicd, urmati de indepartarea ruginii §i

indepartarca

Tunder prin aspirare.
Sablare umeda (pct.3.1.2.¢) Clatire cu apa curata.
Curatare cu flacara (pet.3.1.3) Estc  necesard
B a depunerilor slab aderente.
Aceleas procedee ca pentru . ! in 7
tunder, in plus : '
Rugina Curatare mecanica (pet.3.1.2.b)

Perierea mecanica in zonele cu rugma slab
aderenta. Polizarea in zonele cu rugina
foarte aderenta. Este necesara desprifuirea
suprafetei prin suflare cu aer comprimat -
uscat $i tara urme de ulei sau prin aspirare.
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Substante ce
trebuie Procedeul de pregatire Modul de realizare
indepartate

(203

Decapare cu pasta (pct.3.1.1.g) Paste pe baza de solventi pentru acoperirile
sensibile la solventi organici. Este necesari
indepartarea reziduurilor prin  spilare
(clitire) cu solventi.
Paste alcaline pentru acoperirile
saponificabile. Clatire cu apa curata.
Decaparea se recomanda pentru zone mici.
Sablare uscata (pct.3.1.2.c) Alice rotunde sau ascutite. Este necesara
desprifuirea suprafetei prin suflare cu aer
comprimat uscat si fara urme de ulei sau
prin aspirare.
Sablare umeda (pet. 3.1.2.¢) Clatire cu apa curata.
Curatare cu jet de apa sub Pentru indepartarea acoperirilor de vopsea
presiune (pet.3.1.2.d) slab aderente.
Curdtarea cu jet de apd la presiune foarte
ridicatd (»170 MPa) pentru indepartarea
t acoperirilor  foarte aderente, in cazul
refacerii  sau remedierii  sistemului  de
B prolecfic anticorozivd.
Asperizare Asperizarea zincului cu oxid de aluminiu
(corindon). siticati, nisip de olivini.
Curatare alcalina (pet. 3.1.1.d) Pentru punctele localizate de coroziune a
Produsi de zincului poate fi utilizata o solutie de !
coroziune ai amomiac 5% utilizata ca un tampon
zincului abraziv. Pentru suprafete mai mari pot fi
utilizati agenti de curdtare alcalinmi. La
valori ridicate ale pH-ului exista niscul de
coroziune a zincului.

Acoperiri de
vopsea

" Tn momentul clatirii i uscarii, structurile cu intranduri sau nituri trebuie sa fie
tratate cu o atentie speciala.

) [naintea curdtdrii mecanice este necesard degresarca suprafetelor.

B! Se vor prevedea operatii de uscare dupa spalare $i inainte de sablare.
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