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SdruZeni téZké protikorozni ochrany armatur a tvarovek | RALl GSK
praskovym navrstvenim.

Toto dobrovolné sdruzeni, bylo zaloZzeno pted vice jak 20 lety, aby

stanovilo nové standardy v kvalité navrstvovani epoxidovych prasku.

Zahrnuje vice jak 35 ¢lentt zcelé Evropy, vcetné vyrobcu

epoxidovych praskl. Noveé expanduje do Asie a Australie.

PoZadavky na kvalitu pouZitych materiali, vcetné stanoveni

pracovnich postupl, byly vytvofeny ve spolupraci s némeckym

institutem pro hodnoceni kvality a certifikaci RAL.

(http://www.ral.de) Ptedpis je oznaten RAL GZ 662.

Sdruzeni GSK pouziva pro oznacovani vyrobku znatku RAL GSK.

Ustanoveni GSK nejen spliuji pozadavky ptislusnych narodnich GUTEZEICHEN
a mezinarodnich norem (napt. DIN, ISO), ale dokonce je 1 pTeVYSUJI. e anhiaronts: ot oo sen
Ptedpis GSK se stal normou nadnarodni.

Jednoznac¢né stanoveni pozadavkii na kvalitu navrstveni praskd,

slouZi jako spolehlivy zéklad pro stavitele, inZenyry, stavebni firmy

pii tvorbé vodovodnich siti nové generace.

Znacka RAL GSK je zarukou konzistentni kvality a bezpecnosti

vyrobk.

Il

Vngjsi a tedy nezavislou kontrolu zabezpeCeni kvality provadi 1||I ll MPA
MPA Hannover. Pocty kontrol jsou stanoveny standardy RAL. I HANNOVER
MPA Hannover je uznavany ustav pro testovani materiali a vyrobnich g
technologii v pramyslu. Je integrovan ve vyrobn¢ technickém centru,
spolu s laboratofemi technické univerzity.

Pod jednou stiechou si podava ruku véda a zkusSenosti z prumyslu. ﬂ
MPA, také spolupracuje s prednimi institucemi a sdruzenimi,  mem—
http://www.mpa-hannover.de/
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VSeobecné pozadavky GSK pro navrstvovani epoxidovych prasku

Prijimaci zkouska
K zapujceni ochranné znamky GSK RAL, je tieba vykonat pfijimaci zkousku.
Piedlozit plan zkousek pro kazdy vyrobek.
Pti ptijimaci zkousSce se zvlaste sleduje
- mechanicka ptiprava a povlakovaci linka
- pfitomnost a stav zkuSebnich zatizeni
- odborné znalosti pracovnikli zkouSené organizace
- provéfeni vlastnich zkousSek organizace

Vlastni dohled organizace
Uzivatel znacky jej povinny vykonavat soustavny vlastni dohled, vést o ném zaznamy
a archivovat je.

Externi dohled
Provadi kontrolu zaznamu z vlastnich zkouSek organizace. Odebira povlakované vzorky
pro zkouSeni v nezavislém zkuSebnim Ustavu.

Opakovana kontrola
Pii zjisténi nedostatkd, bude nafizena opakovana zkouSka. Naklady na opakovanou
zkousku nese uzivatel znacky.

Zvlastni kvalitativni a zkuSebni poZzadavky na povlakovani armatur
a tvarovek

Schvalovéani vyrobku
V planu zkousek pro schvalovany vyrobek musi byt
- pocet méfenych mist
- poloha méfenych mist
- typ provadénych zkousek
- rozsah platnosti provadénych zkouSek dle planu ( jmen. svétlost, media....)
- vzor zkuSebniho protokolu

Mechanicka priprava — zaklad pro kvalitni pfilnuti epoxidového prasku

Plochy, které se budou povlakovat musi byt o¢istény od Spiny, oleje, mastnoty, vlhkosti a rzi.
Naslednym tryskani musi byt dosazen stupen Cistoty Sa2 % dle EN I1IS@2944—4 pro ocel.
Vyrobni procesy musi byt zorganizované tak, Ze ihned po tryskani nésleduje
povlakovani. Dalsi ruéni manipulace probiha jiZz v ¢istych rukavicich, bez vlaken.
Kwvalita tryskani se provéti metodou samolepici pasky dle DIN EN ISO 8502-3 Piiprava
ocelovych podkladi pied nanesenim natérovych hmot a obdobnych vyrobkd.

Dodatecné se doporucuje kontrola zrnitosti tryskaciho prostfedku, na vibracni sitové
prosévacce, kazdych 12 hodin provozu.

Meéieni tloust’ky navrstveni — kvalitni vrstva, znasobuje ochranu proti korozi

Zkouska se provadi na zakladé planu vlastnich zkousek (pocet, misto méteni).
Minimalni tlouStka je 250um (na definovanych mistech 150um)
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Meéieni teploty — vyrobkd pro kvalitni nataveni epoxidoveho prasku
Béhem vyrobniho procesu méieni teploty navrstvovanych dild, teplota dle specifikace
vyrobce prasku.

Méieni bezporovitosti - pory ve vrstvé = pocatek koroze
Zkouska se provadi na zakladé planu vlastnich zkousek, vysokonapétovym vybojem 3 kV.
Povlak musi byt bez prichozich pori.

Zkouska razové odolnosti - trhliny, praskliny ve vrstvé = pocatek koroze

Provadi se dle planu zkousek min. 24 hodin po povlakovani. Razova prace musi byt 5 Nm.
Tomu odpovida napf. zavazi o hmotnosti 0,5kg spusténé z vySky 1 metr.

Celni plocha dopadajiciho zavazi je koule o priméru 25mm.

Pii kontrole vysokonapétovym vybojem 3 kV, nesmi dojit k probijeni.

Test na zesiténi — kontrola vytvofeni dokonalych vnitinich vazeb v navrstveném prasku
Provadi se 24 hodin po povlakovani, dle planu zkouSek. Na povlak se nanese nékolik
kapek MIBK (4-methyl-2-pentanon).

Po 30 sekundach se setie ¢istou bilou latkou. Povlak se nesmi stirat, lepit, ztratit lesk.
Latka musi zdstat Cista.

Zkouska prilnavosti — test ovéri, jak dokonale ptilnula barva k povrchu odlitku
Prilnavost praskové barvy se testuje odtrhovou zkouskou dle EN 1SO 4624 na tvarovce
nebo zkuSebni desticce. Dosazena hodnota musi byt rovna nebo vétsi nez 12N/mm 2.
Zkouseny dil je luhovan 7 dni v deionizované vod¢ pii teploté 90°C (simulace starnuti).

Katodické podkorozeni — migrace koroze mezi navrstvenim a kovovym podkladem
Provadi se dle planu zkousek. Doba trvani zkousky je 30 dni pfi teploté 23 £2°C.

Na zkousSeném dilu se vytvofi um¢la vada o priméru 6mm.

Na povlakovany povrch se pfilepi plastova trubka, ktera se naplni roztokem NaCl
o0 koncentraci 0,5mol/l. Nastavi se poZadovany potencional U0,1AgCl = -1550 mV
(adekvatn¢ UH = -1260mV, UKalomel ges = -1500mV).

Ke zméfeni hloubky podkorozeni, se barva profizne ve tvaru hvézdice 6 fezy, aZ na kov.
Povlak se odlupuje smérem od vady az k mistu, kde nedoslo k podkorozeni.

Hloubka podkorozeni je mensi nebo rovna 10mm.

Dalsi zkousky — pouze pro odpadni vodu
Chemicka odolnost EN 598 odstavec 7.7
Zkouska abrazivem dle EN 598 odstavec 7.8
Odolnost viici starnuti na teplém vzduchu
Pevnost pii vtisku

Z uvedeného je vidét, Ze testovani a kontrola vyrobki probiha denné, jiz béhem
vyrobniho procesu. Zvlast’ se pristupuje ke kontrole vyrobku a zvlast’ ke kontrole
procesu. Proto znadka GSK nabizi nadstandardni kvalitu vyrobkii.
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Odkazy na normy a predpisy

DIN 3476: Armatury a tvarovky pro pitnou vodu; Ochrana proti korozi EP vnitinim
povlakovanim praskovym povlakem (P) resp. tekutym povlakem (F); PoZadavky a zkouSky

EN 1SO 4624: Natérové hmoty — Odtrhova zkouska prilnavosti

EN 14901: Potrubi z tvarné litiny, tvarovky a prisluSenstvi — Epoxidovy povlak tvarovek
a prisluSenstvi z tvarné litiny (pro tézky provoz) — PoZadavky a zkuSebni metody

DIN 30677-1: Venkovni ochrana armatur ulozenych v zemi vici korozi; Povlak
(venkovni povlak) pro bézné pozadavky

DIN 30677-2 Venkovni ochrana armatur uloZenych v zemi vi¢i korozi; Povlak z duroplastt
(venkovni povlak) pro zvysené poZzadavky

DIN 50014: Klimatické zony a jejich technické pouZiti; Normalni klimatické zény

EN I1SO 12944-4 Natérové hmoty — Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci ochrannymi
natérovymi systémy — Cast 4: Typy povrchi, podkladi a jejich ptiprava

EN 1SO 8501-1: Ptiprava ocelovych povrchi pred nanesenim natérovych hmot a obdobnych
vyrobkii — Vizualni vyhodnoceni ¢istoty povrchu

ISO 8130-1: Praskové natérové hmoty — Stanoveni distribuce velikosti ¢astic prosivanim
I1SO 8130-3: Praskové natérové hmoty — Stanoveni hustoty kapalinovym pyknometrom

ISO 8130-6: Praskové natérové hmoty — Stanoveni doby zgelovani termoaktivnich
praskovych natérovych hmot pii dané teploté

ISO 8130-7: PraSkové natérové hmoty — Stanoveni ztraty hmoty pii vypalovani
EN 10204: Kovové vyrobky — Druhy dokumentt kontroly
EN ISO 2812: Natérové hmoty; Stanoveni odolnosti kapalinam

EN 1SO 8502-3: Pfiprava ocelovych podkladii pfed nanesenim natérovych hmot
a obdobnych vyrobki — Zkousky pro vyhodnoceni ¢istoty povrchu — Cast:3 Stanoveni
prachu na ocelovém povrchu ptipraveného pro natirani (metoda sniméani samolepici paskou)

EN 598: Trubky tvarovky a ptisluSenstvi z tvarné litiny a jejich spojovani pro
kanaliza¢ni potrubi — PoZadavky a metody zkouSeni
DVGW - Pracovni list G 260: Vlastnosti plynu

DVGW - Pracovni list G 262: Vyuziti plyni z regeneracnich zdroji ve vefejném
zasobovani plynem

DVGW - Pracovni list W 270: MnoZeni mikroorganizma na materialech pro pitnou
vodu — Zkousky a vyhodnoceni

UBA - Smérnice 0 povlakovani: Smérnice na hygienické posouzeni organickych
povlaku v kontaktu s pitnou vodou (Smérnice 0 povlakovani)

Kontak}
Zdenék Sach, e-mail: zsach@hawle.cz, tel.: 00420 241 003 201, http://www.hawle.cz
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