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OPPERVLAKTEBEHANDELING STALEN SYSTEMEN
JANSEN 
Nota :

Uit onderzoekingen is gebleken dat 90 % van de vroegtijdige roestgevallen te wijten is aan minder goede uitvoeringen en 10 % aan de kwaliteit van het beschermmateriaal en andere oorzaken.

01 Algemene richtlijnen

01.01 Te verstrekken inlichtingen
De aannemer dient aan de opdrachtgever (of zijn architect) volgende informatie te verstrekken:

a) een gedetailleerde beschrijving van het beschermingssysteem waarvoor de biedingsprijs is opgesteld;

b) de fabrikant van de verf;

c) eigenschappen van de verf en de verwerkingsonderrichtingen (o.a. moffeltijden, objecttemperaturen);

d) eventueel de firma's die als onderaannemer één of meerdere stappen van de  oppervlakte behandeling uitvoeren.

01.02 Te treffen voorzorgen 
a) het straal- en schilderwerk wordt uitgevoerd in de werkplaats;

b) zodra de onderdelen geblankstraald zijn, en tot na het aanbrengen van de eindlaag worden de te behandelen 
    oppervlakten niet meer met de blote hand aangeraakt;

c) iedere vorm van tussenlaagpollutie dient men te vermijden;

d) bij opslag en transport van de nog te behandelen onderdelen maatregelen nemen om nat worden, condensatie, 
    e.d. te vermijden;

e) bij transport en opslag op de bouwplaats moet gewaakt worden tegen mogelijke beschadigingen.

01.03 Proeven 
a) de laboratoriumproeven zullen door een onafhankelijk en erkend organisme uitgevoerd worden;

b) proeven op metallisatie: zie STS 36.

c) proeven bij de ramenfabrikant:

- laagdikte

- uiterlijk

- hechting bij vochtbelasting (ruitjesproef)

- hardheid

- stootvastheid 
   De resultaten van de proeven moeten voldoen aan de door de fabrikant van de verf opgegeven waarden.

d) proeven in laboratorium:

- laagdiktemeting

- uiterlijk

- hechting bij vochtbelasting

- hardheid

- stootvastheid

- corrosieweerstand

- slagvastheid

- hechting bij vervorming

- uitharding

- Kesternich-test

- glans

- snelverwerking

- cementtest

- aanwezigheid van tussenlaagpollutie

e) Voor de verschillende tussenbewerkingen, ook voor verschillende productiedagen, dienen er voldoende  
    controlemonsters gemaakt te worden. Die willekeurig uitgekozen monsters zullen een laboratoriumonderzoek 
    ondergaan.

01.04 Beschadigingen 
Het schilderbedrijf dient een kleine hoeveelheid verf te bewaren voor eventuele reparaties.

a) grote beschadigingen van de oppervlaktebescherming moeten terug naar het schilderbedrijf. Indien de zinklaag beschadigd is, dient die plaats degelijk geschuurd te worden en met een zinkverf, die meer dan 90 % zink bevat, hersteld te worden. Het volledige onderdeel dient terug geschilderd en gemoffeld te worden. Na afwerking mag de plaats van de beschadiging niet meer zichtbaar zijn.

b) Kleine beschadigingen waarbij de zinklaag doorbroken is: deze herstellingen mogen op de werf gebeuren.

- zuiver schuren

- bijwerken met zinkrijke verf (minstens 90 % zinkdeeltjes)

- gelijkschuren van de omliggende verf

- zuiver bijwerken met reserve verf

c) kleine beschadigingen waarbij de zinklaag intact gebleven is: zuiver bijwerken met reserve-verf.

02. Oppervlaktebescherming bij staal voor Buitenschrijnwerk
Nota:
De oppervlakteruwheid van gemetalliseerde onderdelen is van belang voor de toe te passen laagdikte en beïnvloedt de gladheid van het afgewerkte oppervlak. De laagdikten zijn richtwaarden. Voor elke coating heeft de verffabrikant een karakteristieke optimale laagdikte bepaald, waarbij hardheid en elasticiteit belangrijke factoren zijn. Over coating en laagdikten moet de opdrachtgever zijn akkoord geven. Indien het tweelagen systeem toegepast wordt moeten de kleuren van de lagen verschillend zijn. Voor belangrijke projecten, bijvoorbeeld door de omvang van het project, de agressiviteit van het milieu, is het aan te bevelen een directieve werkgroep op te richten om de meest geschikte coating te bepalen.

02.01 Voorbehandeling
Blankstralen tot een zuiverheidsgraad SA 2 1/2 volgens norm "SVENSK STANDARD SIS 05-5900".

02.02 Kathodische bescherming
De architect heeft de keuzemogelijkheid tussen a) en b).

a) Schooperen: metalliseren met zinkdraad (vlamspuiten) volgens STS 36. Minimale laagdikte 40 micron.

b) Aanbrengen van een zinkrijke verf welke tenminste 92 % vaste zinkdeeltjes bevat.

02.03. Coating
De kleur van de toplaag wordt bepaald door de architect. De polyester- of polyurethaanlakken zijn hoogwaardige buitenbestendige lakken. 

a) Elektrostatisch aanbrengen van twee lagen poedercoating: polyesterpoeder Ä 2 x 40 micron

b) Industrieel aanbrengen van twee lagen natte lak

1 ste laag: acrylaat of epoxyprimer geschikte voor staal;

2 de  laag: polyurethaan of polyesterlak;

laagdikte 40 micron.

c) elektrostatisch aanbrengen van twee lagen poedercoating: polyesterpoeder 2 x 40 micron

Bij het moffelen, zie punt hieronder, zal het proces zodanig ingesteld worden dat men de tweede laag aanbrengt vooraleer de uitharding van de eerste laag bijna voltooid is. De moffeltemperatuur van de tweede laag ligt hoger dan die van de eerste laag.

02.04. Moffelen
Het moffelen dient te geschieden volgens de voorwaarden die de verffabrikant opgeeft. Het applicatiebedrijf dient ervoor te zorgen dat de objecttemperatuur op de juiste wijze bereikt wordt om in de voorgeschreven tijd een optimale uitharding te bekomen. Afhankelijk het gebruikte poeder overschrijdt de objecttemperatuur bij verzinkte onderdelen de 180°C of 190°C niet.

03. Oppervlaktebescherming bij staal voor Binnenschrijnwerk

De oppervlakte behandeling zoals hierboven beschreven onder punt 02. kan toegepast worden eventueel mits weglating van de kathodische bescherming. 
Variant: beschrijving zoals onder 02. De laagdikte van de kathodische bescherming wordt herleid tot 25 micron.
04. Oppervlaktebescherming van verankering, ed

Alle stukken in zacht staal zoals versterkingen, bevestigingen, verankeringen, enz. welke niet in het zicht komen, worden:

a) blank gestraald tot de zuiverheidsgraad SA 2 1/2;

b) gemetalliseerd volgens STS 36, klasse Zn 80.

05. Oppervlaktebescherming van Aluminium
De te moffelen aluminium onderdelen worden als volgt behandeld:

- ontvetten in een zwak alkalisch bad, gevolgd door 2 x spoelen;

- verwijderen van vuil en corrosie door middel van zure etsing (beitsen), gevolgd door stromend spoelen  en  
  naspoelen;

- aanbrengen van een conversielaag die bestaat uit een chroomfluoridelaag die zeswaardig chroom bevat;

- spoelen en naspoelen met gedemineraliseerd water;

- drogen bij ca. 70°C.;

- elektrostatisch aanbrengen van een laag polyesterpoeder, laagdikte min 60 micron;
- moffelen volgens opgave van poederleverancier
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