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Przydatnosc farb do malowania elementow
stalowych spawanych bez usuwania

powtoki

Suitability of primers for steel components welded
without removing the primer

Streszczenie

W artykule przedstawiono wyniki badan wg PN-EN ISO
17652-2:2009 oraz PN-EN ISO 15614-1:2008/A2:2012
farb gruntowych: MP 61-9006/0, MP75-3009, SPO1-
81401, WG 26-8140/2 prod. Lankwitzer Lackfabrik GmbH
oraz farby Rawomal P prod. Radomskiej Fabryki Farb
i Lakierow RAFIL S.A., przeznaczonych do czasowego
zabezpieczania konstrukcji stalowych podlegajgcych na-
stepnie spawaniu bez usuwania powtoki.

Wstep

W celu zabezpieczenia przed korozjg atmosferyczng
elementéw konstrukcji spawanych ze stali niestopo-
wych i niskostopowych, przeznaczonych do zamon-
towania w wyrobie, stosowane jest m. in. nanoszenie
powtok malarskich. Okres uptywajacy od wykonania
podzespotu do czasu jego zespawania konstrukcjg
wynosi kilka tygodni lub nawet kilka miesiecy. Wiek-
szos¢ farb wplywa niekorzystnie na proces spawania,
powodujgc nieakceptowalng porowatosé spoin, a w jej
nastepstwie obnizenie wtasciwosci mechanicznych ztg-
czy spawanych. Z tego powodu zalecane jest usuwa-
nie farby z powierzchni brzegéw rowka spawalniczego
i powierzchni bezposrednio do niego przylegajacych.
Zabieg ten jest pracochtonny i zwieksza koszty produk-
Cji, w zwigzku z czym produkuje sie specjalne farby do
ochrony czasowej elementdw metalowych przed koro-
Zja, z mozliwoscig ich nastepnego spawania, ogranicza-
jac ich ujemny wptyw na proces spawania do poziomu
akceptowalnego. Do powtok ,spawalnych”, niewymaga-
jacych usuwania przed spawaniem niektérymi metoda-
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Abstract

The article presents the results of weldability tests acc.
to PN-EN ISO 17652-2:2009 and PN-EN ISO 15614-1:
2008/A2:2012 of the following primers: MP 61-9006/0,
MP75-3009, SP01-81401, WG 26-8140/2 made by Lank-
witzer Lackfabrik and Rawomal P made by Radomska
Fabryka Farb i Lakierow RAFIL. These primers are used
for temporary protection of steel structures on different
production stage before welding. Primers are not removed
prior to welding.

mi i dla niektérych typow ztgczy, nalezg powitoki tzw. 3
generacji (wg MIS Doc. XII-1334-93): poliwinylobutyra-
lowe (PVB) z tlenkami zelaza, epoksydowe z tlenkami
zelaza, cynkowo-krzemianowe z duzg iloscig cynku
oraz cynkowo-krzemianowe z matg iloscig cynku [1].
Typowa grubosc¢ tych powtok, wynoszgca od 15 do 35
pMm, stanowi kompromis miedzy 12-miesieczng trwato-
$cig a iloscig gazoéw tworzonych przy spawaniu. Pozo-
stawienie powloki ochrony czasowej na $ciance rowka
spawalniczego dopuszcza PN-EN 1090-2 tylko wtedy,
gdy nie majg szkodliwego wptywu na proces spawania.
Powtfoki ochrony czasowej nie powinny pozostawac na
Sciankach rowkow w elementach klasy EXC3 i EXCA4,
chyba Ze ich obecnosc¢ zostata potwierdzona badania-
mi technologii spawania zgodnie z EN ISO 15614-1 lub
EN ISO 15613 [2].

Literatura oraz wyniki dotychczasowych badan pro-
wadzonych w Instytucie Spawalnictwa wskazujg, ze do
zasadniczych czynnikéw wplywajgcych na wiasciwosci
ztgczy spawanych z powlokami nalezy: rodzaj farby grun-
towej, grubos¢ warstwy gruntowej, sposéb naniesienia far-
by, metoda spawania i spawalnicze materiaty dodatkowe,
rodzaj ztgcza spawanego i spoiny, ksztatt rowka spoiny,
pozycja spawania oraz warunki technologiczne spawania
decydujgce o czasie odgazowania spoiny [3].
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Ocena wplywu farby gruntowej na proces spawania

i wtadciwosci ztgczy w celu potwierdzenia mozliwosci jej

stosowania jako spawalnego gruntu ochrony czasowej

moze by¢ prowadzona:

— jako tzw. badanie spawalnosci wg PN-EN ISO 17652-
2:2009, pkt 5, metodg oceny spawalnosci kombina-
cji materiatow dodatkowych do spawania i powfok
ochronnych z zastosowaniem réznych metod spawa-
nia tukowego [4]. Przedmiotem badania jest nasilenie
porowatosci spoiny pachwinowej o znormalizowanych
wymiarach w ztgczu teowym dwustronnym ptyt pokry-
tych na catej powierzchni farbg, przy ,szczelinie ze-
rowej”’ (odstep w rowku mniejszy niz 0,05 mm), tj. dla
najbardziej niekorzystnego przypadku powstawania
porowatosci. Badanie ma umozliwi¢ ,wykonanie poréw-
nania miedzy réznymi powtokami ochronnymi z zasto-
sowaniem technologii spawania wtasciwej dla zadania
lub miedzy r6znymi technologiami spawania z zastoso-
waniem okreslonej powtoki ochronnej”. Przedstawiona
w PN-EN ISO 17652-2:2009, pkt 5 metoda jest zbiez-
na z metodg oceny porowatosci spoin pachwinowych
wg wytycznych DVS 0501:1976 [5]. Badania farb wg
powyzszych wytycznych stanowity podstawe do wy-
stawienia przez SLV i towarzystwa klasyfikacyjne cer-
tyfikatow potwierdzajgcych ich przydatnosc¢ jako spa-
walnego gruntu ochrony czasowej w odniesieniu do
spoin pachwinowych;

— jako tzw. badanie klasyfikacyjne wtasciwo$ci powfok
ochronnych dotyczgcych spawania wg PN-EN ISO
17652-2:2009, pkt 4. Jest to metoda wzglednej oce-
ny wptywu powtoki ochronnej o okreslonej grubosci
na spawanie przez wykonanie znormalizowanej spo-
iny pachwinowej w obszarze z powfokg ochronna,
a nastepnie ocene nasilenia powstatej porowatoSci.
Przedmiotem badania jest nasilenie porowatosci spo-
iny pachwinowej w ztgczu teowym jednostronnym piyt,
z ktérych jedna jest pokryta farbg. W zwigzku z tym
warunki badania klasyfikacyjnego mozna okresli¢ jako
tagodne w stosunku do przedstawionego powyzej ba-
dania spawalnosci.

— wg zakresu przewidzianego dla kwalifikowania tech-
nologii spawania zgodnie z PN-EN ISO 15614-1:2008/
A2:2012 [6].

Ponizej przedstawiono wyniki przeprowadzonej przez

Instytut Spawalnictwa oceny wptywu na proces spawa-

nia i wtasciwosci ztgczy wybranych farb gruntowych do

ochrony czasowej, dla wariantow technologii spawania
wytypowanych przez producentéw tych farb.

Badanie spawalnosci kombinacji
farby MP 61-9006/0 i procesu
spawania MAG wg PN-EN ISO
17652-2:2009

Farba MP 61-9006/0, prod. Lankwitzer Lackfabrik
GmbH, jest farbg poliwinylobutyralowg gruntujgca
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spawalng [7]. Jest przeznaczona do nanoszenia na
elementy stalowe, zalecana grubos¢ powtoki wynosi
15+25 um. Farba ta jest dopuszczena do spawania
zlgczy teowych bez usuwania powtoki wg DVS 0501.

Celem badan byta ocena spawalnosci kombinacji
tej farby i procesu spawania wg PN-EN ISO 17652-
2:2009, pkt. 5 dla okreslonych warunkoéw: spawanie
metodg MAG drutem litym ISO 14341-A-G3Si1 w osto-
nie gazowej ISO 14175 - M21-ArC-18 zilgczy blach
ze stali gat. S355J2+N z powiokg ochronnag.

Po przygotowaniu powierzchni ptyt probnych (czysz-
czenie metodg strumieniowo-$cierng, stopien przygo-
towania Sa2’z wg PN-EN ISO 12944-4:2001 [8]) zo-
staty one pokryte (natrysk pneumatyczny) przez firme
Lankwitzer Polska Sp. z 0.0. powtokg ochronng o gru-
bosci 12 ym i 16 ym przy uzyciu farby MP 61-9006/0.
Grubos¢ naniesionej powtoki zostata sprawdzona i po-
twierdzona przez wykonawce prac malarskich. Okres
suszenia ptyt probnych wynosit ponad 10 dni w tem-
peraturze otoczenia 20°C, przy wilgotnosci powietrza
55%, spetniajgc wymaganie PN-EN ISO 17652-2:2009,
pkt 5.2. Plyty prébne sczepiano i spawano w pozycji
nabocznej, a wykonane ztgcza poddano nastepnie
prébie famania. PN-EN ISO 17652-2:2009 nie okresla
granic akceptowalnosci, gdyz zalezg one od praktycz-
nego zastosowania. W zwigzku z tym oceneg stopnia
porowatosci ztgcza przeprowadzono, okreslajgc sto-
sunek pola przekroju poprzecznego F pecherzy gazo-
wych do catkowitego pola przetomu P i przyjmujgc jako
podstawe oceny kryterium wg PN-EN ISO 5817:2009,
tablica 1, nr 2.3, komentarz a2) [9]:

— F/P £ 1% — poziom jakoéci B (odpowiada wymaga-

niom ostrym),
— 1% < F/P £ 1,5% — poziom jakosci C (odpowiada
wymaganiom $rednim),

- 1,5% < F/P £ 2,5% — poziom jakosci D (odpowiada

wymaganiom tagodnym D).

Analogicznie do wymagan dotyczacych poziomu
akceptacji przy kwalifikowaniu technologii spawania
przyjeto jako akceptowalng porowato$é spoiny pachwi-
nowej odpowiadajgcag poziomowi jakosci B.

Wyniki pomiaréw pola przekroju pecherzy gazowych
zigczy piyt probnych oraz ocene przedstawiono w ta-
blicach | i Il. W ocenie porowato$ci, analogicznie do
badania klasyfikacyjnego wtasciwosci powtok ochron-
nych dotyczgcych spawania, wzieto pod uwage peche-
rze gazowe o s$rednicy = 0,5 mm (zgodnie z PN-EN
ISO 17652-2:2009, pkt 4.4 oraz Zatgcznikiem A, pkt
~Pomiar porow”).

Pomiary wykazaty wzrost catkowitej powierzch-
ni pecherzy gazowych ze wzrostem grubosci powtoki
z 12 ym do 16 ym. W obydwu przypadkach spetniony
jest warunek F/P <1%; tym samym stwierdzono wyma-
gany poziom jakosci B badanych spoin pachwinowych
pod wzgledem ich porowatosci. Takze badania wizu-
alne zlgczy prébnych oraz poréwnawcze badania ele-
mentu kontrolnego spawanego bez powtoki ochronnej
wykazaty poziom jakosci B.



Badania spawanych metoda MAG

w ostonie CO, doczotowych ztaczy
blach ze stali S355J2+N pokrytych
farbg MP75-3009 i SP01-81401

Wedtug danych katalogowych farby gruntowe MP75
na bazie poliwinilobutyralu i SP01 na bazie zywicy epok-
sydowej z pigmentem przeciwkorozyjnym (fosforanem
cynkowym), sg stosowane do przechowywania elemen-
tow metalowych z mozliwo$cig ich nastepnego ciecia
i spawania oraz do czasowego zabezpieczania kon-
strukcji metalowych i mechanizméw przed transpor-
tem [10]. Charakteryzujg sie bardzo krétkim czasem
schniecia, a zawarte w ich sktadzie pigmenty przeciw-
korozyjne pozwalajg przy minimalnej grubosci powtoki
(10+15 ym) zabezpieczac¢ konstrukcje metalowe w cig-
gu 12 miesiecy. Farba SP01-8140/0 ma dopuszczenie
do spawania ztgczy teowych bez usuwania powtoki wg
DVS 0501.

Celem badan byla ocena przydatnosci tych farb,
na podstawie wymagan PN-EN ISO 15614-1:2008/
A2:2012, do wykonywania ztgczy doczotowych ptyt ze

stali S355J2+N pokrytych powtokg o grubosci 20 ym
dla okreslonych warunkow: spawanie metodga MAG
drutem litym 1SO 14341-A-G3Si1 w ostonie dwutlenku
wegla (ISO 14175 - C1).

Grubo$¢ naniesionej powiloki (natrysk pneuma-
tyczny) zostata sprawdzona i potwierdzona przez wy-
konawce prac malarskich, firme Lankwitzer Polska.
Ksztalt i wymiary rowka spawalniczego oraz parametry
spawania podano w tablicy Il

Spawanie prowadzono w pozycji podolnej bez pod-
grzewania wstepnego, a temperatura miedzysciegowa
wynosita 250°C. Natezenie przeptywu gazu ostono-
wego przy wykonywaniu pierwszego $ciegu wynosito
12 I/min, a kolejnych sciegéw — 15 I/min.

Badania ztgczy prébnych prowadzono w zakresie
wymaganym dla kwalifikowania technologii spawa-
nia zgodnie z PN-EN ISO 15614-1:2008/A2:2012,
tabl. 1. Badania wizualne, penetracyjne i radiograficz-
ne ztagczy ptyt probnych pokrytych obydwoma bada-
nymi farbami wykazaty poziom jakosci B. Réwniez
badania na rozcigganie poprzeczne, zginanie po-
przeczne, udarnosci, twardosci i makroskopowe tych
ztgczy zakonczyty sie wynikiem akceptowalnym (po-
ziom jakosci B).

Tablica I. Pole powierzchni pecherzy gazowych w spoinie pachwinowej ztgcza ptyt z powtokg MP 61-9006/0 o grubosci 12 umi 16 ym
Table I. Area of gas pores in fillet weld of T-joint with 12 ym and 16 um thick primer MP 61-9006/0

Liczba pecherzy gazowych

Ustalona catkowita powierzchnia

Srednia powierzchnia pojedyncze-

Odcinek wiekszych niz 0,5 mm pecherzy F, mm? go pecherza Fln, mm?
SR powioka 12 um | powtoka 16 um | powioka 12 um | powioka 16 um | powtoka 12 ym | powioka 16 um
8 7 0,609 1,152 0,076 0,165
10 21 1,152 2,370 0,115 0,113
14 13 2,355 7,095 0,168 0,546

Tablica Il. Ocena poziomu jakosci spoiny pachwinowej na podstawie porowatosci ztgcza ptyt z powlokg MP 61-9006/0 o grubosci 12 pmi 16 ym
Table Il. Assessment of quality level based on porosity of fillet weld in T-joint with 12 ym and 16 pm thick primer MP 61-9006/0

Odcinek Powierzchnia przetomu P, mm? FIP, % Poziom jakosci
spoiny powtoka 12 ym | powtoka 16 ym | powtoka 12 ym | powtoka 16 um | powtoka 12 ym | powtoka 16 um
800 820 0,08 0,140 B B
2 800 820 0,144 0,289 B B
3 800 820 0,294 0,865 B B

Tablica lll. Warunki spawania metodg MAG (135) w ostonie CO, ptyt prébnych z powtokami naniesionymi farbami MP75-3009 i SP01-81401
Table lll. MAG (135) welding conditions using CO, as a shielding gas of test joints with primers MP75-3009 and SP01-81401

Konstrukcja ztgcza Kolejnos¢ spawania

3

N\

12

1

Scieg Wymiar Natezenie pradu | Napiecie tuku dezaj prad’u’/ Predkosé przesuwu llos¢ _wprowadzonego
spoiwa, mm A \Y, biegunowos¢ cm/min ciepta, kJ/mm
21,2 110+115 19,5+20,0 DC/+ 15+17 0,69
21,2 240+250 25,5+26,5 DC/+ 25+28 1,27
3 21,2 230+240 25,5+26,5 DC/+ 18+20 1,56
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Badania spawanych metoda TIG
doczotowych ztagczy blach ze stali
13CrMo4-5 pokrytych farbag

WG 26-8140/2

Zgodnie z Kartg danych technicznych [11] ochron-
na farba wodorozcienczalna WG 26-8140/2 prod. Lan-
kwitzer Lackfabrik GmbH ma dopuszczenie do spawa-
nia bez usuwania powtoki, potwierdzone badaniami wg
Wytycznych DVS 0501.

Celem badan byta ocena przydatnosci tej farby,
na podstawie wymagan PN-EN ISO 15614-1:2008/
A2:2012, do wykonywania ztgczy doczotowych ptyt ze
stali 13CrMo4-5 pokrytych powiokg o grubosci 30 um
dla okreslonych warunkéw: spawanie metodg TIG pre-
tami OK Tigrod 13.12 (prety klasy W CrMo1Si wg PN-
EN ISO 21952:2009 [12]).

Grubos¢ naniesionej powifoki (natrysk pneuma-
tyczny) zostata sprawdzona i potwierdzona przez wy-
konawce prac malarskich, firme Lankwitzer Polska
Sp. z 0.0. Szczegoty przygotowania do spawania oraz
parametry spawania podano w tabl. IV. Spawanie pro-
wadzono w pozycji podolnej bez podgrzewania wstep-
nego, a temperatura miedzysciegowa wynosita 150°C.

Badania ztgczy probnych, przeprowadzone w za-
kresie wymaganym dla kwalifikowania technologii spa-
wania zgodnie z PN-EN I1SO 15614-1:2008/A2:2012,
zakonczyty sie wynikiem akceptowalnym.

Badania spawanych metoda TIG
doczotowych ztaczy blach

ze stali 13CrMo4-5 pokrytych
farbg Rawomal P

Farba Rawomal P prod. Radomskiej Fabryki Farb
i Lakierow RAFIL S.A. jest wodorozcienczalng farbg
do gruntowania przeznaczong do pierwszego malo-
wania powierzchni stalowych i zeliwnych [13]. Zawiera
ona aktywny pigment antykorozyjny i tworzy powtoki
wysychajgce w temperaturze otoczenia, odporne na
dziatanie mgty solnej, wody i atmosferycznych czynni-
koéw korozyjnych.

Celem badan byta ocena przydatnosci tej farby,
na podstawie wymagan PN-EN ISO 15614-1:2008/
A2:2012, do wykonywania ztgczy doczotowych ptyt ze
stali 13CrMo4-5 pokrytych powtokg o grubosci 30 um
dla okreslonych warunkéw: spawanie metodg TIG pre-
tami OK Tigrod 13.12.

Grubos¢ naniesionej powtoki zostata sprawdzona
i potwierdzona przez producenta farby. Stosowano
warunki wykonania ztgczy probnych wg tablicy IV.
Przeprowadzone w zakresie wymaganym dla kwalifi-
kowania technologii spawania zgodnie z PN-EN I1SO
15614-1:2008/A2:2012 badania zlgczy prébnych za-
konczyly sie wynikiem akceptowalnym.

K
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Rys. 1. Swiadectwo badania farby WG 26-8140/2
Fig. 1. Test Certificate of primer WG 26-8140/2

Tablica IV. Warunki spawania metoda TIG (141) ptyt pokrytych farbg WG 26-8140/2
Table IV. TIG (141) welding conditions of plater with primer WG 26-8140/2

Konstrukcja ztgcza Kolejnos¢ spawania
N NN %
QNN N A7 2
o Wymiar Natezenie Napiecie Rodzaj pradu/ Predkos¢ llos¢ wprowadzonego
Scieg . . s . .
spoiwa, mm pradu, A tuku, V biegunowos$c¢ przesuwu, cm/min ciepta, kJ/mm
1 224 95 11,5 DC/- 6,3 0,62
2+3 224 110 12,0 DC/- 6,3 0,75
4+11 224 125 13,0 DC/- 6,3 0,93
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Swiadectwa badania

Wyniki badan ztgczy probnych wg wymagan PN-
EN ISO 15614-1:2008/A2:2012 stanowity podstawe
do wystawienia przez Instytut Spawalnictwa protoko-
tow kwalifikowania technologii spawania WPQR oraz
,Swiadectw badania” farb MP75-3009, SP01-81401

WhiosKki

Wykonane badania potwierdzity przydatnosc¢ naste-
pujacych farb gruntowych do malowania elementow
stalowych podlegajgcych nastepnie spawaniu bez usu-
wania powtoki:

— farby MP 61-9006/0 prod. Lankwitzer Lackfabrik
GmbH o grubosci powfoki 16 um do wykonywania
spoin pachwinowych metodg MAG drutem elektro-
dowym G3Si1 w ostonie mieszanki M21, na podsta-
wie jakosci spoin pachwinowych (poziom jakosci B)
ztgczy probnych ptyt ze stali S355J2+N pokrytych
powtokg ochronng, potwierdzonej badaniami spa-
walnosci wg PN-EN ISO 17652-2:2009, pkt 5;

— farby MP75-3009 prod. Lankwitzer Lackfabrik
GmbH o grubosci powtoki 20 um oraz farby SP01-
81401 prod. Lankwitzer Lackfabrik GmbH o grubo-
Sci powtoki 15 uym, do wykonywania metodg MAG
drutem elektrodowym G3Si1 w ostonie CO, zigczy
doczotowych, na podstawie wynikéw kwalifikowania
technologii spawania doczotowych ztgczy probnych
ptyt ze stali S355J2+N pokrytych powtokg ochronng,
wg PN-EN ISO 15614-1:2008/A2:2012;
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i WG 26-8140/2 prod. Lankwitzer Lackfabrik GmbH,
a takze farby Rawomal P prod. Radomskiej Fabryki
Farb i Lakieréw RAFIL S.A. Swiadectwa te potwier-
dzajg, ze badane farby sa przydatne do wykonywa-
nia spoin czotowych bez usuwania powtoki ochronnej
w powyzej przedstawionych warunkach. Przyktadowe

~Swiadectwo badania” przedstawiono na rysunku 1.

— farby WG 26-8140/2 prod. Lankwitzer Lackfabrik
GmbH o grubosci powtoki 30 pm, do wykonywania
metoda TIG pretami klasy W CrMo1Si ztgczy doczo-
towych ze stali 13CrMo4-5, na podstawie wynikow
kwalifikowania technologii spawania doczotowych
ztgczy probnych ptyt z tej stali o grubosci 12 mm
pokrytych powtokg ochronng, wg normy PN-EN ISO
15614-1:2008/A2:2012;

— farby Rawomal P prod. Radomskiej Fabryki Farb
i Lakierow RAFIL S.A. o grubosci powtoki 30 pmm,
do wykonywania metodg TIG pretami klasy W CrMo-
1Si ztgczy doczotowych ze stali 13CrMo4-5, na pod-
stawie wynikoéw kwalifikowania technologii spawania
doczotowych ztgczy probnych ptyt z tej stali o grubo-
sci 12 mm pokrytych powtoka ochronng, wg PN-EN
ISO 15614-1:2008/A2:2012.

Ze wzgledu na zaleznos¢ porowatosci ztgczy stali
pokrytej farbg gruntowg od rodzaju ztacza oraz warun-
kow technologicznych spawania, zaleca sie odrebne
kwalifikowanie technologii spawania dla kazdego przy-
padku.
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niklu, tytanu i ich stopdw (z wyjatkiem spawanych wigzkg) - Po-
ziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych”.

[10] KoHcepBaumoHHbIe rpyHTHI (CBapHble npanmMepsl) SPO1, MP75,
MP76”. Lankwitzer Lackfabrik GmbH. http://www.lankwitzer-
rus.com/catalog/antikor-z/.

[11] ,Karta danych technicznych. Farba wodorozcienczalna WG 26-
8140/2”. Lankwitzer Lackfabrik GmbH, Berlin, 11.10.2011.

[12] PN-EN ISO 21952:2009 ,Materiaty dodatkowe do spawania -
Druty elektrodowe, druty, prety i stopiwa do spawania fukowego
w ostonie gazu stali odpornych na petzanie — Klasyfikacja”.

[13] ,Karta techniczna wyrobu. RAWOMAL P. Farba wodoroz-
cienczalna do gruntowania”. http://www.rafil.pl/img/KTW%20
4.3.pdf.
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