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Informacje ogdlne : Stopien czystosci TI-G5/PL

Stopien Czystosci (Stal)

Stopien czystoSci opisuje czystos¢ powierzchni stalowych uwzgledniajac zgorzeliny walcownicze i rdze.
Roézne standardy okreslajg stopien czystosci i sg zazwyczaj wymagane przez producenta farby lub klienta
projektu. Powierzchnia stali do malowania zazwyczaj wymaga czystosci SA 2,5 lub lepszej SA 3. W procesie
czyszczenia, powierzchnia musi byé oczyszczona z wszelkich elementéw Zelaznych i niezelaznych. Jezeli
resztki pozostang na powierzchni bedg osnowg i wptyng na przyczepnos¢ pozniejszej powtoki i jej odpornosc
na korozje.

Pozostatosciami beda:

» Zgorzelina walcownicza

* Olgj, ttuszcz i wosk

» Korozja/ Rdza

* Rozpuszczalne sole

« Zabrudzeniatakie jak np. kurz

Klasyfikacja i definicja wedlug standardow Szwedzkich ( SIS 05 5900 / ISO 8501-1+2):

SA= Piaskowane, powlekanych i niepowiekanych powierzchnie stalowe

Lekka obrébka strumieniowo-$cierna

Powierzchnie sg wolne od sktadnikéw niezelaznych, takich jak olej,

tluszcz, brud i pozostatosci farby. Pozostata po procesie produkcyjnym
SA1 warstw zelaza, taka jak zgorzelina walcownicza i rdza jest usuwana.

Resztki zgorzeliny, rdzy i farby przylegajg i powierzchnia moze by¢

chropowata w stopniu wystarczajgcym do uzyskania dobrej

przyczepnosci nastepnej powtoki.

Dokladna obrébka strumieniowo-$cierna

SA 1 proces i dodatkowe procesy: Rdza / zgorzelina lub przylegajace
SA 2 pozostatosci powtok prawie usunigte. 70% (? ) na kazdy centymetr

kwadratowy powinien by¢ wolny od widocznych pozostatosci.

Zaglebieniaw powierzchni mogg posiadaé sladowe pozostatosci.

Bardzo doktadna obroébka strumieniowo-$cierna
SA 2.5 Tak jak w przypadku SA 2. Mogg by¢ widoczne tylko $lady lub odcienie
’ warstw. 95% na kazdy cm kwadratowy powinien by¢ wolny od
widocznych pozostatosci.

Obrébka strumieniowo-scierna do wizualnie czystej stali

Proces SA 2.5i dodatkowe procesy: Przedmioty obrabiany ma jednolitg
metalowg szaro-biatg powierzchnie. Wszystkie odpady zelaza i metali
niezelaznych sg usuwane w 100% .

SA3

Czesciowe usuniecie uszkodzonych obszaréw (istniejace powloki)
Punktowe usuwanie rdzy, zgorzeliny, luznej powtoki i zanieczyszczen.

PSA 25 Pozostate narazone obszary pokazujg odcienie odpowiadajgce SA 2.5.
Pozostata powtoka musi by¢ w stanie nienaruszonym, zaleca sig
przeprowadzi¢ probe przyczepnosci.
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Stara farba, zgorzelina walcownicza zostajg usuniete : Rdza jest usuwana, o tyle ze po czyszczeniu powierzchnia ma slaby
ST 2 metaliczny potysk.

ST 3 Jak ST 2, ponadto metal ma wiekszy metaliczny potysk.

Zgorzelina walcownicza, rdza, powloka lakiernicza i inne pozostatosci sg us uwane.
Pozostatosci wystepujg jako przebarwienia i odcienie.

Wszystkie zelazne i nie zelazne elementy sg usuwane.
Przed naktadaniem powtoki powierzchnia musi by¢é oczyszczana z neutralnych detergentow.

Przyktady nie oczyszczonej i oczyszczonej powierzchni stali :
Nie oczyszczona SA1 SA2 SA 2,5 SA3

Stopien rdzy A

Stopien rdzy B

Stopien rdzy C

Stopien rdzy D
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Piaskowane powierzchnie stalowe przygotowane do przynajmniej SA 2.5 i obrobione zalecanymi materiatami
powtokowymi i systemami powtokowymi wedtug danych technicznych, zapewnia do czterech razy diuzszg
ochrone!

Wykohczenie piaskowanej powierzchni stali zalezy przede wszystkim od technik piaskowania takich jak,
materialy scieme i ewentualnie chropowato$¢ powierzchni. Profil piaskowania lub chropowato$¢
powierzchni moze wynosi¢ do 100um. Dla stali konstrukcyjnej warto$§¢ zazwyczaj wynosi miedzy 25-60um, a
mniej spotykane 80um.

Doskonate wyniki uzyskuje sie przy uzyciu ostrego korundu. Zelazne i niezelazne skfadniki i inne rodzaje
zanieczyszczeh sg idealnie usuniete i piaskowana powierzchnia zapewnia dobre przyleganie kolejnych
powtok zabezpieczajacych przed korozja.

Standardy:

Ponizsza tabela zawiera zestawienie rekomendowanych miedzynarodowych standardéow przygotowania
powierzchni. Do najczesciej stosowanych norm to: NACE (National Association of Corrosion Engineers)
Szwedzki standardowy - dla Europy (SIS 05 5900), SSPC (Steel Structures and Paint Council) i British
Standard (BS 4232).Niemiecka norma DIN 55928 i ISO 8501-1 +2 sg identyczne jak normy szwedzkKiej.

Stopien czystosci - Standardy - Poréwnanie

Szwecja .
SIS 055900 ﬁ;‘%"a gjt:gxoczone gjt:;‘r’:oczone Kanada Chiny Japonia
D o | Ay BS4232 SSPC SP NACE ek Sl e
Lekkie pi_aslfowanie 31 GP 404
SA1 ggcszt;?krgﬁg:ﬁ;vego SSPCSP 7 NACE 4 Typ 3 Sd1/Sh2
31 GP 404
SA 2 Trzecia Jakosé SSPCSP 6 NACE 3 Typ 2 SA2 Sd1/Sh2
SA 2.5 Druga Jakosé SSPC SP 10 NACE 3 SA2 172 Sd 3
31 GP 404
SA3 Pierwsza Jakos$é SSPCSP5 NACE 1 Typ 1 SA3
SA 2 SSPC SP 2 -
SA 3 SSPCSP 3 T3

Odpowiedzialno$¢ za tresc¢:

Nasze arkusze informacyjne zostaly przygotowane z wielka starannoscig. Niemniej, jednak nie mozemy ponosic¢
odpowiedzialno$ci za doktadno$¢, kompletnosé i aktualnos¢. Po otrzymaniu zgtoszenia o bfedach lub ewentualnych
naruszen kwestii prawnych, mozemy zmieni¢ odpowiednio tre$¢. Zasadniczo, praca z maszynami, narzedziami
recznymi i produktami chemicznymi moze by¢ bardzo niebezpiecma. Dlatego nasze przyktady i informacje sa
skierowane tylko do profesjonalnych klientow (doswiadczeni i wykwalifikowani rzemiesinicy). Jednak nie mozemy da¢
gwarancji sukcesu, i nie przyjmujemy zadnej odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody nastepcze, poniewaz w obu

przypadkach zalezne sg od umiejetnosci uzytkownika, odziezy ochronnej, zastosowanych materiatéw i warunkow
przetwarzania.
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