Priprava povrchu

Uvod

Spravna pfiprava povrchu je zakladem uspéchu aplikace kazdého natérového
systému. Nutnost odstranéni oleju, mastnoty, starych natéri a latek znecistujicich
povrch (jako jsou okuje a rez na oceli, vykvét cementu na betonu a zinkové soli na
galvanizovanych povrsich) neni mozné podceriovat.

Funkénost jakéhokoliv natéru je pfimo zavisld na spravné a dukladné
predupravé povrchu pred aplikaci natéru. | nejdrazSi a technologicky
nejvyspélejSi natérovy systém miuze byt nefunkéni, pokud je pFiprava povrchu
nevhodna nebo neuplna.

Ocel

Nékteré z mnoha metod predupravy ocelovych povrcha jsou kratce popsany dale v
textu.
Detailni informace je mozZno najit v nasledujicich dokumentech :

1. Mezinarodni standard ISO 8504:1992(E). Prfiprava ocelovych podkladu pred
aplikaci natérovych hmot a pribuznych produktt - Metody pfipravy povrchu.

2. Steel Structures Paintings Council (SSPC), Pittsburgh, PA, USA. Uplna fada
standardu pro pfipravu povrchu.

3. Mezinarodni standardy I1SO 8501-1:1988 (E) a ISO 8501-2:1994. Priprava
ocelového substratu pred aplikaci natérovych hmot a pfibuznych produktd -
Vizualni ohodnoceni Cistoty povrchu.

4. Svédska norma SIS 05 59 00 (1967) — Obrazkové standardy pfipravy povrchu pro
natéry ocelovych povrchu.

5. Asociace pro vyzkum v lodnim stavitelstvi, Japonsko - Norma pro pfipravu
ocelovych povrchU pred aplikaci natéru ("JSRA" Standard).

6. International Protective Coatings Hydroblasting Standards (tryskani vodnim
paprskem)

7. International Protective Coatings Slurry Blasting Standards (mokré abrazivni
tryskani)

8. International Protective Coatings Abrasive Sweep Blasting Standards (lehké

abrazivni tryskani/ometeni)

Odstranéni latek znecist'ujicich povrch

Funkénost ochrannych natéru aplikovanych na ocel je vyznamné ovlivnéna stavem
ocelového
podkladu tésné pred aplikaci. Hlavni faktory pUsobici na funkénost jsou:

a) latky znecistujici povrch véetné soli, olejd, mastnot, feznych chladicich kapalin
b) rez a okuje
c) profil povrchu



Hlavnim cilem pfedupravy povrchu je snaha o odstranéni veSkerych latek
znecistujicich povrch, ¢imz Ize snizit moznost vzniku koroze a vytvofit profil povrchu,
ktery umoznuje dosahnout lepSi pfilnavosti aplikovaného natéru. Doporucené
postupy jsou obsazeny v mezinarodni normé ISO 8504:1992 (E) a SSPC SP
specifikacich.

Odmast'ovani

Pred dalSi upravou povrchu nebo natérem oceli je nutné odstranit vSechny rozpustné
soli, oleje, mastnoty, fezné chladici kapaliny a dalSi zneciStujici latky. NejCastéjsi
metodou je omyti rozpoustédly a nasledné vysuSeni Cistym hadrem. Pokud neni
povrch osuSen dukladné, muze dojit k "rozmazani" znedistujicich latek po celém
povrchu. K Cisténi je mozno rovnéz pouzit odmastovaci latky, paru nebo rozlicné
emulze urCené pro tyto ucCely. Doporu¢ené postupy jsou obsazeny v mezinarodni
normeé ISO 8504:1992 (E) a SSPC-SP1.

Rucni c¢isténi

Uvolnéné okuje, rez a staré natéry mohou byt z povrchu oceli odstranény pomoci
draténého kartaCe, smirkového papiru, Skrabanim nebo odsekavanim. Tyto metody
jsou v8ak nedostate¢né a na povrchu po nich vzdy zustava vrstva tésné pfiléhajici
rzi. Metody rucni pfipravy povrchu jsou popsany v SSPC-SP2 a mély by odpovidat
ISO 8501-1:1998 stupen St2-B, C nebo D.

Mechanické cisténi

Pro odstranéni nepfilis tésné pfileéhajicich okuji, starého natéru nebo rzi je tento typ
Cisténi bezpochyby efektivnéj§i a méné pracny nez ruéni pfiprava. Presto vSak
elektrické nastroje vétSinou nejsou schopny odistit tésné pfiléhajici okuje a rez. Pro
tento ucCel jsou obvykle pouzivany motorové draténé kartaCe, narazové nastroje jako
jehlovky, brusky. Zvlasté pfi pouziti draténych kartacu dbejte na to, abyste pfilis
nezjemnili povrch, mohlo by to mit vliv na pfilnavost nasledného natéru. Metody jsou
popsany v SSPC-SP3 a SSPC-SP11 a mély by odpovidat ISO 8501-1:1988 stupen
St3-B, C nebo D. Stupen ocisténi povrchu dosaZzeny mechanickym cisténim je
popsan v SSPC-SP11

Cisténi tryskanim

Nejefektivnéjsi metodou na odstranéni okuiji, rzi a starych natérd je ¢isténi tryskanim.
K tryskani pod velkym tlakem jsou pouzivana abraziva jako pisek, struska, ocelova
drt’ a broky.

Stupen tryskani vhodny pro jednotlivé natéry zavisi na mnozstvi faktord,

Vigwviivs

Zakladni norma pouzivana v technickych listech tohoto manualu je ISO 8501-1:1988
(E), priprava ocelového podkladu pred aplikaci natérovych hmot a jim podobnych
produktl - vizualni ohodnoceni €istoty povrchu. Tento standard je mirnym rozSifenim
Svédské normy SIS 05 59 00, ktera byla zpracovana Swedish Corrosion Institute ve
spolupraci s American Society for Testing and Materials (ASTM) a americkou



spole¢nosti Steel Structures Painting (SSPC), a ktera je uz pouzivana
v celosvétovém meritku.

V nékterych technickych listech je uveden, pokud je to vhodné, nejblizSi ekvivalent
specifikace SSPC. Je znamo, Ze normy SSPC a ISO nejsou identické, a v dusledku
toho mlzZe byt v nékterych technickych listech produktd uveden stuperi Sa2'/, (ISO
8501-1:1988) jako ekvivalent k SSPC-SP6 (komeréni tryskani), zatimco u jinych
produktu je ekvivalentem SSPC-SP10 (témér bily kov). Vybér téchto stupnu otryskani
byl zhodnocen pomoci mnozstvi faktorl véetné typu natéru, oéekavané uc€innosti a
podminek pfi provozu natéru.

Obecné Ize fici, ze u produktd ur€enych k ponoreni nebo téch, které maji byt
vystaveny agresivnim atmosférickym podminkam, bude poZadovany stupef Sa2'/,
(ISO 8501-1:1988) nebo SSPC-SP10, zatimco pokud jsou produkty uréeny pro
bé&zné atmosférické podminky, pak bude pozadovany stupefi Sa2'/, (ISO 8501-
1:1988) nebo SSPC-SP6.

Pred tryskanim by méla byt ocel odmasténa a vSechny okraje svar( odstranény.
Muze se zdat, Ze pfi tryskani budou odstranény soli, mastnoty nebo oleje, které jsou
pfitomné na povrchu, ale neni tomu tak. A¢koli neni viditelna, necistota zlUstane na
povrchu ve velmi tenké vrstvé a bude mit negativni vliv na adhezi nasledného natéru.
Okraje svaru, kovové Supiny a ostré hrany, které se objevi po tryskani, by mély byt
rovnéz odstranény, protoZe barvy maji tendenci stékat z ostrych hran, coz zpUsobuje
vytvoreni velmi tenké vrstvy natéru, a tim i nedostateéné ochrany. Okraje svarl je
témeér nemozné rovnomérné natfit, kromé toho je na nich €asto velmi Spatna adheze,
coz je obvykla pricina pfed€asného poruseni natéru.

Vysledny profil povrchu po tryskani je velmi dulezity a je ovlivnén nékolika faktory:
pouzitymi abrazivy, tlakem vzduchu, a technikou tryskani. P¥ili§ nizky profil
pfedstavuje nedostateCny zaklad pro naneseni natéru, zatimco pfiliS vysoky profil
muze vést k nestejnomérnému pokryti vysokych, ostrych hrotl, coz zpusobuje
pred¢asné poruseni natéru, zvlasté u tenkych natérovych filml. Nasledujici tabulka
udava typickou drsnost povrchu ziskanou za pouziti riznych druht abraziva.

Typ abraziva Okatost (sita) Maximalni vyska profilu
(v mikronech)

Velmi jemny pisek 80 37

Hruby pisek 12 70

Ocelové broky 14 90

Médéna struska

(velikost zrna 1,5 - 2 mm) - 75-100

Ocelova drt' €. G16 12 200

Mokré abrazivni tryskani

Mokré tryskani vznika pouZzitim smési vody a abraziva. PFi pouziti tryskani mokrym
abrazivem Ize snadnéji predejit nebezpeci zdravotnich problémd vyvolanych
prachem.



Dal$i vyhodou je fakt, Ze pfi tryskani starych, velmi zrezivélych povrchl jsou
odstranény rozpustné produkty koroze v jamkach ocelového povrchu, coz znacné
zlepSuje ucinnost aplikovaného natéroveho systému. Nevyhodou této technologie je
to, ze ocCisténa ocel zaCina po otryskani rezavét rychleji. Proto se do tryskacich
smeési Casto pfidavaji specialni inhibitory, které zabranuji zrezivéni oceli do doby, nez
je nanesen natér. Obecné lze fici, Ze pouziti malych davek téchto inhibitord nema vliv
na funkénost nasledujicich natérd neponofenych ocelovych povrchl. Pouziti
inhibitord neni nutné, pokud je dale aplikovana zakladni natérova hmota, ktera muze
byt nanasena na povrchy tryskané mokrou smési a které jsou jesté vihké. Tuto
problematiku ale radéji konzultujte s International Protective Coatings. Tam, kde
doslo ke korozi povrchu otryskanych mokrymi abrazivy, mélo by nasledovat pfed
aplikaci natéru odstranéni rzi pomoci mechanického CcCisténi nebo Iépe lehké
otryskani (suché).

Tryskani vodnim paprskem

Tryskani vodou je technika ¢isténi povrch(, pfi které je vyuzita sila vody dopadajici
na povrch, coz zpUsobuje jeho vycisténi. Pri tryskani vodou se nepouzivaji zadna
abraziva. V dusledku toho jsou eliminovany problémy vyvolané prachem a problémy
s likvidaci pouzitych abraziv. Existuji dva rozdilné typy tryskani vodou, které se liSi
pouzitym tlakem:

e \ysokotlaké tryskani vodou - provadi se pod tlakem v rozmezi 680 (10,000 p.s.i.)
az 1700 (25,000 p.s.i.) bar(

e Ultra vysokotlaké tryskani vodou - provadi se pod tlakem vy$$im nez 1700 baru.
(25,000 p.s.i.)

Anglické terminy hydroblasting, hydrojetting nebo water jetting maji v podstaté stejny
vyznam a popisuji stejny proces. Problém vSak muze vzniknou pfi pochopeni rozdilu
mezi jednoduchym ciSténim vodou a tryskanim vodou. Pro objasnéni uvadime kratké
definice, které vyjasni tuto problematiku.

Nizkotlaké ¢iSténi vodou:
Provadi se pod tlakem nizSim nez 68 bart (1,000 p.s.i.).

Vysokotlaké cisténi vodou:
Provadi se pod tlakem v rozmezi 68 - 680 baru (1,000 — 10,000 p.s.i.).

Vysokotlaké tryskani vodou:
Provadi se pod tlakem v rozmezi 680 - 1700 bar( (10,000 — 25,000 p.s.i.).

Ultra vysokotlaké tryskani vodou:
Provadi se pod tlakem vys$Sim nez 1700 baru (25,000 p.s.i.), vétSina stroju pracuje
v rozmezi 2000 — 2500 bart (30,000 — 36,000 p.si.).

Standardy International Protective Coatings pro tryskani vodou byly pfipraveny za
pouziti vybaveni pro ultra vysokotlaké tryskani vodou. Tyto standardy jsou oviem
aplikovatelné na povrchy pfipravené celou S$kalou tlaki vodniho tryskani za



pfedpokladu, Ze pouZité vybaveni je schopné vytvofit pozadovany stupen vycisténi
povrchu dle vizualniho standardu.

Ocelové povrchy po tryskani vodou maji jiny vzhled nez ty, které byly Cistény
tryskanim mokrymi nebo suchymi abrazivy. Voda totiz narozdil od abraziv nemuze
deformovat nebo ,profiznout” ocel. Povrchy otryskané vodou proto vypadaji jako
matné dokonce predtim, nez za¢nou ,nahle rezavét”. Kromé toho ma ocel s aktivni
dulkovou korozi po tryskani vodou kropenaty vzhled. Skvrnitost vznika vymyvanim
produktl koroze z dulku, které po sobé v jamkach zanechavaji jasny fliek, zatimco
okolni povrch zustava matné Sedy, hnédy nebo ¢erny. Opacny vzor vznika po
tryskani abrazivy, kdy jsou anodové jamky tmavé, protoZe produkty koroze nebyly
uplné odstranény, a okolni plosky jsou svétlé. ,Bleskova koroze®, tj. lehka oxidace
oceli, ktera se objevuje pfi zasychani povrchu tryskaného vodou, rychle zméni tento
pocatecni vzhled.

Pokud je oxidace oceli pro aplikaci dalsiho natéru pfrilis velka, méla by byt
odstranéna nebo zredukovana pomoci kartaCe s tvrdymi stétinami nebo omyta pitnou
vodou pod vysokym tlakem. Preferovano je Cisténi vodou pod tlakem vy$Sim nez 68
bari (1,000 p.s.i.), nejlépe s pomoci rotac¢ni trysky nebo ze samotného zafizeni pro
tryskani vodou. Pravdépodobné to vyvola novou oxidaci, ale stupen této oxidace Ize
pouzitim této metody redukovat z vysokého na nizky. Pro rucni ocCisténi silné
bleskové koroze z malych ploch Ize rovnéz pouzit kartaCe, pro plochy vétsi to neni
pfilis vhodné, protoze povrch neni adekvatné pfipraven pro aplikaci natéru. Na vétsi
plochy Ize pouzit mechanické rotacni draténé kartace.

Pri vodnim tryskani velkych ploch se mize objevit lehka oxidace oceli pfedtim, nez je
provedena kontrola. Pro zajisténi pozadovaného standardu otryskani je vhodné
nejdfive provést test na malé ploSe povrchu, funguje to za predpokladu, ze zbytek
povrchu je otryskan na stejny standard. Metody zajiStujici stejnomérnost otryskani se
liSi projekt od projektu.

Vzniku bleskové koroze se da pfedejit pouzitim ve vodé rozpustnych chemickych
inhibitor(. V prabéhu odparovani vody mohou zanechat tyto inhibitory na oceli tenkou
krystalickou vrstvu, ktera muze, jestlize je na ni aplikovan dal$i natér, zpusobit ztratu
adheze a vznik osmotického puchyfovani. International Protectiove Coatings
nedoporuCuje pouziti téchto inhibitord pro uchovani povrchd, které byly cistény
mokrym tryskanim. Pokud jsou inhibitory pouzity, musi byt pfed aplikaci produkt
International Protective Coatings dikladné smyty pitnou vodou .

Teplota ocelového podkladu se muze v pribéhu tryskani vodou zvysit. Existuji pro to
dva divody:

a) Komprese vody, ktera je nutna pro vytvoreni vysokého tlaku, zplUsobi zvySeni
teploty ve vodé samotné.
b) Voda rychle stfikajici na ocel bude predavat oceli energii ve formé tepla.

Toto zvySeni teploty mize byt podstatné a maze zrychlit proces schnuti otryskaného
povrchu, ¢imz se snizuje sila bleskové oxidace oceli.



Dulezitou vlastnosti procesu tryskani vodou je, Ze mize dojit k emulgaci, a tim i k
odstranéni oleju a mastnoty z tryskaného povrchu. To nicméné neznamena, ze pred
vodnim tryskanim neni nutné provést fadné odmasténi specifikované v SSPC-SP1.

Tryskani vodou zadnym zpUsobem nevytvafri profil povrchu, ackoli tento proces maze
mit vliv na naruseni oceli a ztratu kovu. Profil povrchu odhaleny po tryskani vodou byl
vytvoren predchozi pfipravou povrchu nebo korozi. Pro vétSinu natérovych systéma
doporucuje International Protective Coatings profil od 50 do 100 mikronu.

Nezelezné kovy

Hlinik

Povrch by mél byt Cisty, suchy a zbaveny mastnoty (viz. Odmastovani oceli).
Jakékoliv korozni soli by mély byt odstranény lehkym brousenim. Pfed prvnim
natérem aplikujte jednu tenkou vrstvu leptaci zakladni natérové hmoty, jako kotvy
pro nasledné natéry. Tim dojde ke zméné barvy - ze svétle Zluté na zelenou/hnédou.
Pokud se tato reakce neobjevi, adheze dalSiho natéru bude Spatna. Povrch by mél
byt fadné oskraban a oSetfen pfisluSnym roztokem pro pfedbé&Znou upravu hliniku,
nasledné by méla byt aplikovana jesté jedna vrstva leptaci zakladni natérové hmoty.

Galvanizovana ocel

Povrch by mél byt Cisty, suchy a zbaveny mastnoty (viz. Odmastovani oceli).
Odmasténi vétSiny pozinkovanych povrchl vyzaduje urcité Usili. Jakykoliv produkt
bilé zinkové koroze by mél byt odstranén vysokotlakym vodnim cisténim, nebo
omyvanim pitnou vodou a souasnym kartaCovanim. | kdyZz pro pfipravu povrchu
pouzivate nékterou z vySe doporucnych metod, je vhodné vodou odstranit veskeré
rozpustné zinkové soli. Nékteré natérové hmoty na bazi nezmydelnitelnych polymert
Ize aplikovat pfimo na takto pfipravené galvanizované povrchy.

Pokud neni mozné pouzit tryskani, pak by mél byt pro pasivovani povrchu pouzit
leptaci roztok nebo zakladni leptaci natérova hmota. Podrobnosti o natérech, které
mohou byt aplikovany na otryskany pozinkovany ocelovy povrch, a vhodnych
leptacich roztocich a zakladnich natérovych hmotach Vam poda International
Protective Coatings.

Pokud byla ocel oSetfena pasivacnim Cinidlem ihned po galvanizaci, pak musi byt
bud vystavena nékolik mésicl ve venkovnim prostfedi, nebo pred aplikaci natéru
obrouSena. Obecné Ize fici, ze oSetfeni leptanim nema na Cerstvé materialy tohoto
typu Zadny vliv.

DalSi nezelezné kovy

Povrch by mél byt Cisty, suchy a zbaveny mastnoty (viz. Odmastovani oceli).
Jakékoliv korozni soli by mély byt odstranény lehkym brouSenim nebo splachnuty
vodou. Vycistény povrch by mél byt obrouSen nebo lehce otryskan velmi jemnym
nezeleznym abrazivem pod nizkym tlakem. Dale by mél byt natfen jednou vrstvou
leptaci zakladni barvy. V pfipadé olova, pokud je povrch dikladné obrousen, Ize
leptaci zakladni barvu vynechat.




Beton a zdéné povrchy

Povrch by mél byt Cisty, suchy a zbaveny oleju, mastnoty a jinych znecistujicich latek
jako mazaci oleje a konzervacni latky, které mohou mit vliv na pfilnavost natéru.
Obsah vody v betonu nebo zdivu by nemél byt vys3i nez 6 % méfeno pfistrojem
Protimeter Surveymaster nebo podobnym. Za pravidlo Ize povazovat, Ze beton
mladSi nez 28 dni v mirném podnebi, neni dostateéné suchy pro aplikaci natéru.

Poznamka: Natirani nedostatec¢né vysusenych povrchi bude mit za nasledek tvoreni
puchyfl a odlupovani natéru, protoze nashromazdéna vihkost postupné unika.

Vykvét cementu a uvolnény povrchovy prach na novém betonu musi byt odstranény.
Pfi natirani betonu a zdiva je tfeba brat v uvahu také pérovitost a zasaditost
povrchu. Nejlep§i metodou Upravy povrchu betonu je tryskani. Vhodny povrch pro
natér Ize vtvorit také pomoci draténého kartace, ovSem tento zpusob je mnohem
namahavéjsi. Alternativné muaze byt povrch o$etfen leptacim roztokem a nasledné
umyt dukladné vodou a osu$en. VSechny trhliny musi byt pfed aplikaci natéru
vyfiznuty a vyplnény vhodnym tmelem. DalSi informace poda International Protective
Coatings.

Betonoveé podlahy

Priprava betonovych podlah je provadéna nékolika zplsoby: tryskanim, zdrsnénim,
brousenim nebo ru¢né. Konecna volba metody zavisi na stavu daného povrchu, na
ploSe podlahy, na pfistupnosti pro pracovni nastroje a natéru, ktery ma byt aplikovan.

1. Tryskani - beton by mél byt tryskan pomoci zafizeni pro tryskani abrazivy.

2. Zdrsnéni - pfistroji s rychle rotujicimi ,cepy”, které odstranuji stary natér a zdrsiuji
betonovy podklad. Rozryvaée se obvykle uZivaji pro plochy mensi nez 250 m?,
pro plochy vétsi je obvyklé tryskani.

3. BrouSeni - podlaha by méla byt fadné ocisténa pomoci mechanické brusky, aby
byla zbavena vykvétu cementu, drobného pisku a veSkerych znecistujicich latek.

Bezpecnost

Vzdy si peclivé prostudujte a postupujte podle doporué¢eného zpusobu prace,
bezpecnostnich predpist a podle instrukci uvedenych vyrobcem natérovych hmot,
meédii nebo zafizeni pro pfipravu povrchu a aplikaci.

Vzdy si pozorné prectéte navod k pouziti barev a dodrzujte bezpecnostni predpisy.
Toto jsou obecné instrukce, které vas pouze upozorfiuji na dulezitost specifickych

varovani a instrukci tykajicich se jednotlivych produktd. VySe uvedené instrukce
nenahrazuji samotna doporuceni a pfedpisy.



