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SURFAGE PREPARATION

GENERAL

For maximum paint performance it is mast essential that surfaces {¢ be painted or coated
shall be adequately prepared. They shall always be completely dry and frea from burrs,
weld spatter, fiux, rust, loose scale, dirt, dust, grease, ol and other foreign matter before
any paint is applied.

If the surface has been expoged to a poliuted, e.q. seit-laden atmosphers, it shall be
washed down with clean fresh water,

After the surface greparation of the substrate, the iit, dust, ete., shall e removed and a
layer of primer apptied, before any defrimental corrosion or recontamination osours,

Fabrication should preferably be complste bafire surface nreparation begins.

CARBON STEEL, LOW AND INTERMERIATE ALLOY STEEL

Stesl surfaces shall be fraed from rust and mi scals by fhe method and to the degres as
required for the respective paint systems. This shall be checked befora painting begins.

Surface preparation by blest cleaning (3.2.1 i¢ preferred to other meihods, such as pickling
(3.2.2) or manual cleaning (3.2.3).

Surface preparation by blast cleaning

Before blast cleaning

Grease, oil, etc., shali be removed by mesans of a sultable solvent in zccordanca with
SEPC-5P 1 or by high-pressure water jelting or steam cleaning with, if necessary, an
alkaline cleaning agent. Excessive rust scale should ke removed using impact cleaning
tools. -

All bolt holeé shall be solvent-cleanes prior o bizst cleening. All sharp edges shall be
removed.

Mill scale, rust, corrosion products, paint or any oiher foreign malier shali be removad by
blast clezning o one of the grades specified under "Grade of surface finish', zee page 10.

Blast cleaning equipment

The compressed air supply used for blast cleaning shal! be free from water and oil.
Adeguate separators and traps shall be provided, installed In the coclest part of the system,
they shall be regularly emptied to prevent cerry over of water and oii. Accumulations of cil
and moisture shall be removed from the air recsiver by regular purging.

Air compressers shall not bs allowed to deliver air at a tamperature in excass of 110°C.
Nozzles shall be discarded and replaced when wesr reaches 50%.

Where air-operated equipment is used, the pparator's hood br_ nead gear shall be venlilatad
by clean cooi air served through 2 reguletor filter, 1o pravent blast ¢leaning residuss from
being irhaled.

Abrasives
Suitable abrasives for use in blast cleaning are: {=ot listed in order ¢f prefarence).
a) Steel grit

‘b) Steel zhot
-2Y,., Mallgahle.iron shot

d) Crushed chilled-iron grit

g) Chopned steel wire

f)  Aluminium oxide {corundum)
g) Blastfurnace slag*

h) Copper slag*
) VASILGRIT (a proprietary grade based on an inert aluminium silicats) <:|
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- Furnace slegs and copper slags shell not ke used in tank lIning or other applications, where abrasive
residues ambedded in the steel surface may have & detrimental effect on cozling performance.

Sand and other potentially silica-containing matsrials should not be used, unless parmitted
by local authorities.

Shot = the particles are as fzr as practicable spherical end solid and should not contain
mors than the minimum practicakle amount of “tails' and irregular shapes.

Grit

the particles show good angularity of Torm with sharp cutting edges and should he
substantially free frorn “half- rounds' (i.e, shat split in half).

The abrasive shall be free frcm oll, gresse, molsture, salts, and noi he rusty, noticeably
worn or dull when compared with .resh material,

Grade of surface finish
The foliowing grades of surface finish in eccordance with 515 08 59 00 shall anpply:

a) Sa 3, Blast cleaning to pure metal,
Mill scale rust and foreign matter shall be removed commete!y Finally, the surface
shall be cleaned with & vacuum Fleaner, clean dry compressed air or & clsan brush. |t
shall then have a uniform metallic colour,

b) Sa2 ¥, Verythorough blast cleaning.
Mill szale, rust and foreign matter snall be removad to the extent that the only traces
remalning are slight staing in the folin of spots or stripes. Finally, the surface shall be
cleaned with & vacuum cleaner, clean dry compressed air or a clean brush.

G) Sa 2, Thorough blast cleaning.
Alrmost all mil scale, rust and foreign matter ehall be removad. Finally, the surface shali
be cleaned with a vacuum cleanar, ¢izar dry compressed zir or a clean brush 1t shal
then be ¢greyish in colour.

d) Ba1,Light blast cleaning.
Locse mill gcaie, rust and foreign mattar shali be ramoved.
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OFPERVLAKTE VOORBEHANDELING STAAL T.B.V SCHILDERWERK

INLEIDING

De oppervlakte voorbehandeling dient ter eliminering van alle
zaken die het conserveringssysteem nadelig zouden kunnen
beinviceden (o.a. hechting, levensduur, Uiterlijk, ete.).
Oppervlakte voorbehandeling dient pas te starten als alle
werktuigbouwkundige werkzaamheden ziin afgerond.

Voor het aanbrengen vary verflagen moeten alle onregelnatig—
heden aan het oppervlak, zoals lasslak, lasspetters, bramen
en scherpe profielranden zijm verwijderd of afgerond.

Veelal zal het oppervlak eerst moeten worden gereinigd wvan
olie, vet of produktresten. Dit moet worden uitgeveerd d.m.v.
steamcleanen eventueel met toevoeging van een alkalische
reiniger aan het gebruikte water. Bij kleine ocppervlakken

kan volstaan worden met handmatig solvent reinigen.

Voor bepaling woestgraden: zie Eurapesche richtlijnen (ref.)
Bij grit straalwerk dat in gedeelten wordt uitgevoerd moet bij
het aanbrengen van de eerste laag verf een rand van 100 mm
gestraald werk vrij blijwven.

Onder "wapperen" wordt verstaan dat met het oog waarneembare
losse roest en verfbladders verwiiderd en het oppervlak licht
opgeruwd worden. (Richtlijn gritconzumptie: 20 tot 25 kg/m2) .

GRITSTRALEN (—-DROOG) KOQLSTOFSTAAL
Walshuid en roest verwijderen, keuze uit:

* persluchtstralen

* werpstralen - (mechanisch / hydraulisch)

* wvacuumstralen
Na het gritetralen en maximaal 30 miouten veer het aanbrengan
vah de eerste verflaag, moet het gestraalde oppervlak voldoen
aan de norm IS0 8501-1 met een reinheidsgraad van SA 2.5 of
5A 2.0, en een rowheidswaarde van Rz 30 - 50 micrometer voor
primers en een Rz 40 - 70 micrometer voor zinmkhoudende primers
en inwendige tankcoatings tenzij anders gesteld in de
kenmerkbladen van de verfleverancier.

CRITSTRATEN NAT KOOLSTOFSTARL

De opperviakte voorbehandeling d.m.v. gritstralen met
drinkwater (natstraalkop) is alleen van toepassing daar waar
dooxr lokale omstandigheden en/of om veiligheidsredenen droog-
stralen niet is toegestaan.

Er dient (met uitzondering van de bruine aanslag) esen
reinheidsgraad verkregen te worden conform de afheelding

" SA 2,0 " IS0 8501-01. Ruwhelidswaarde van Rz 30 - 50 micrometer
voor primers, tenzij anders gesteld in de kermerkbladen van de
verfleverancier.

De bruine roest aanslag meet met schope harde nylonborstels
verwijderd worden direct voor het aanbrengen van de eerste
verflaag. Het oppervlak dient dan druog en schoom te ziin.

OF NATGESTRAALDE OQPPERVLARKEN MOGEN ATS ANTI - CORROSTEVE
PRIMERS CGEEN ZINEKHOUDENDE VERVEN WORDEN GERRIITKT !

(cont'd)
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GRITSTRALEN (“DRDOG) ROESTVASTE EN NONFERRO METALEN
De oppervlakte voorbehandel ing dient uitgevoard te worden net
schoon en nieuw elektro-korund {aluminiumoxide) .

Na het stralen moet het cppervlak voldoen aan de reinheidg-
graad SA 2.5 conform IS0 8501-1, en eén ruwheidswaarde van

< Rz 30 micrometer.

HANDMATIG VACUUMBIAST STRALEN

- P

De oppervlakte voorbehandeling d.m.v. de vacuumblastmethode
( handmatig staofvrij stralen )} kan toegepast worden daar waar
stofoverlast niet gewenst is b.v, bij fabrieksstops em is

met name geschikt voor het stralen van kleineres opparvlakken
{(zoals lasnaden).

De opperviakte reinheid dient overeen te komen mwet SA 2.5 of

3A 2.0, gcenform IS0 8501-1, afhankeliijk van het gespecificearde
conserveringssysteen. Ruvwheidswaarde van Rz 30 - 50 micrometer
VORr primers en Rz 40 = 70 micrometer voor 2inkhaudende= Primers.

REINIGEN VAN OPPERVLAKKEN MET ZINKSTOF HOUDENDE GRONDVERVEN

- ——

Voordat zinkstof bevattende anti oorrosieve grondverven van op
volgende verflagen worden voorzien, moeten eventuee] aanwezige
zinkzouten (door langere blootstelling aan weersinvioedan)
worden verwijderd;

* met drinkwater en schone harde nylen of cocoshorstals, of

* d.m.v. steamclesanen.

Het oppervliak mag niet zo glad worden dat de hechting van de
eerstvolgende verflaag nadelig wordt beinvloed.

HANDONTROESTEN ROOLSTOFSTAAL.

De oppervlakte voorbehandeling bij hand- of mechanisch~-
oentroesten moet in oversenstemming zijn met de reinheidsgraadg
ST 2 (of ST 3) conform IS0 8501-1.

Het gebruik van lucht Aangedreven equipment zoals pennehamers,
schuurschijven en komborstels e.d, is toegestaan mits het te
schilderen opperviak niet ( vingerglad ) gepolijst wordt.

B1j het ontraesten wvan Preduktleidingen is het gebruik van |
bikhaners e.d. verboden. ]

! |

Zinkhoudende anticerrosieve primers mogen noocit aangebracht
worden op hande of mechanisch ontroeste ondergronden.

HANDREINIGEN VAN NONFERROMETATLEN

Bij het handmatig reinigen wan roestvaststaal, brons, koper,
Dessing of aluminium en of legeringen, moet gebruik gemaakt .
worden van draadborstels en schrapijzers wvan het gaelijke -
materiaal als de te reinigen ondergrond .

Staaldraadborstels mogen in dit gaval NOOIT gebruikt worden.

(comt*d)
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STEAMCLEANEN

2lle oppervlakken welke 2ijn verontreinigd deor vet, olie of
vuil moeten voor het ontroesten (~hand of mechanisch of
gritstralen) gereinigd worden d.m.v. steamcleaning.

Na het steamcleanen moet het totale opperviak met ruim
drinkwater nagespoeld worden.

Om tot een goede reiniging te komen, moet met een water -
temperatuvr van minimaal 100 gr. C an een werkdruk van

< 60 Bar gewerkt worden. )

Bij gebruik van een gteamcleaner poet worden voarkomen dat
elektxrisch en pPreocesbesturingsapparatuur verstoord wordt
door het reinigen.

SOLVENTCLEANING

Solventecleaning is alleen toadestaan daar waar steamcleanen
niet of nauwelijks mogelijk is.

Indien van toepassing, moet het cpperviak met een daarvoor
geeigende oplosmiddel / verdunningsmiddel en sclhone doeken
gereinigd te worden.

Deze werkzaamheden uit te voeren met inachtneming van da
persconlijke beschermingsmiddelen.

Het ontvetten moet voor het hand en / ©f mechanisch reinigen
uitgevoerd worden.

DUPLEX SYSTEEM OP THERMISCH VERZINKT ST2AL

Oprpervlakte voorbehandeling conform NPR 5254.

Het aanstralen dient met ecen fijnkeorrelig straalmiddel
kwaliteit Z korrelmaat 0,2 - 0,5 mm uitgevoerd te worden

met een matige druk,

Afhankelijk van de zinklaagdikte mag niet meer dan 5 -12
micrometer door gtralen werden verwijderd.

Applicatie le laay min. 2 uur na oppervliakte voorbehandeling.

HET REINIGEN VAN AUSTENITISCH ROESTVASTSTAAT, AIST 300 SERTE.

Ter voorkoming van chloride spanningscorrosie moet austenitisch
roestvaststaal AYSI 300 serie voor aanbrengen van een
verfsysteem d.m.v. steamcleanen gereinigd te worden.

BASALT STRALEN (fnat)

Voor het opruwen van verflagen en/of aanstralen van thermisch
verzinkte ondergronden, welke van een conserveringssysteen
moeten worden vacorzien, kan met conventioneel gritstraal
apparatuiir en een overmaat aan dripiiwvater, middels een
injectiesysteem en een lage dosering van basalt als slijpmiddel
€en oppervlaktevnorbehandeling werden ultgevoerd.

(cont'd)




