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TERMARUST

TECHNOLOGIES
NAJLEPSZY SYSTEM DO WALKI Z KOROZJA, GWARANTOWANE !!!
MOST TURNPIKE W PENSYLWANII - DROGA 1-476
(pétnocno-wschodni odcinek) przy Mile Post 88.59.
RAPORT Z PRZEGLADU PRZEPROWADZONEGO
19 MIESIECY

PO ZATRZYMANIU KOROZJI WZEROWEJ | WYKONANIU ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYJNEGO
Stare powtoki czyszczono woda pod wysokim cignieniem 345 bar z dodatkiem ,Chlor*Rid” "

Zabezpieczenie antykorozyjne wykonano z uzyciem systemu Termarust o wysokiej zawartosci

kopolimeru sulfonianu wapnia metodg strefowego pokrycia ( z pozostawieniem starych, dobrze

przylegajgcych powtok).

Zleceniodawca: Pennsylvania Turnpike Commission, Harrisburg, Pennsylvania

Wykonawca robot w zakresie czyszczenia i malowania: Titan Industrial Painting, Baltimore,
Maryland.

Stosowane materiaty: Termarust Technologies, Vienna, Virginia.

Okres wykonania robot : kwiecien, 2006.



RAPORT WYKONANY 19 MIESIACACH PO ZASTOSOWANIU SYSTEMU TERMARUST.
opracowany przez: Mr.Craig A.Ballinger,P.E.
Termarust Technologies,
314 Ayto Road,S.E.; Vienna, Virginia, 22180
Tel: +1 888-279-5497 wewn.4,

e-mail: cballinger@termarust.com

OPIS OGOLNY

Raport zawiera podstawowe informacje dotyczgce przeprowadzonego czyszczenia mostu ze starych
powtok malarskich oraz prac zwigzanych z nanoszeniem antykorozyjnych powtok zabezpieczajgcych
wraz z dokumentacjg fotograficzng obrazujgcg poszczegdlne etapy przeprowadzonych robét. Remont
mostu zostat przeprowadzony w kwietniu 2006 r. na zlecenie Pennsylvania Turnpike Commission,
a jego przegladu dokonano dn. 23 listopada 2007 roku, tj. po 19 miesigcach od zakorczenia prac
obejmujacych :

e oczyszczenie mostu ze starych powtok malarskich metoda wysokocisnieniowego mycia wodg
(z zastosowaniem dodatku , Chlor*Rid” ), wspomagajacego mycie)

e naniesienie powtok antykorozyjnych systemu Termarust o wysokiej zawartosci sulfonianu
wapnia.

Szczegétowe komentarze i obserwacje z inspekcji przeprowadzonej dn. 23 listopada 2007
przedstawiono ponizej:

Przeglad mostu, ktéry zostat zbudowany w siedemdziesigtych latach dwudziestego wieku ujawnit
bardzo powazne problemy z niszczacym dziatniem korozji wzerowej oraz ogniskami (wykwitami) rdzy
wystepujgcymi w niemal wszystkich potgczeniach. W szczegdlnosci zaatakowane zostaty dolne pasy
stalowych elementéw belek skrzynkowych, oraz wezty tgczace belki — korozja rozwineta sie pomiedzy
wszystkimi warstwami weztéw, blach weztowych powyzej filaréw mostu.

Dla opanowania stwierdzonej sytuacji sporzgdzono projekt remontu, ktéry przewidywat nastepujace
dziatania:

e usuniecie i wymiane przez Genaralnego Wykonawce, niektérych matych, drugorzednych
(nie majacych wptywu na statyke mostu) stalowych elementéw

e wykonanie przez podwykonawce, odpowiedzialnego za naniesienie powtoki antykorozyjnej,
wysokoci$nieniowego mycia (z uzyciem dodatku ,Chlor*Rid” ') stalowych , skrzynkowych
belek oraz innych, wybranych elementéw z zastosowaniem systemu Termarust.



Zauwazyc nalezy, ze :

1. Projekt przewidywat zastosowanie systemu Termarust , jako metody , ktéra miata zatrzymac
dalszy postep korozji wzerowej oraz rozwdj ognisk rdzy, ktére spowodowaty:

e redukcje przekrojow elementdéw stalowych, wygiecie paséw oraz kotnierzy stalowych belek
skrzynkowych ( zmniejszajgc w ten sposdb ich konstrukcyjng wytrzymatosc )
e powstanie nadmiernych naprezen w nitach taczacych stalowe ptyty

2. Most byt malowany w ciggu minionych 10 lat i jak to widaé na zatgczonych ponizej fotografiach,
zabezpieczenia te nie uchronity elementéw konstrukcyjnych mostu od powstania i rozwoju
ognisk rdzy ani korozji wzerowe;.

3. Inspekcja mostu dokonana prze ostatnim remontem mostu okreslita jego stan jako:
"PONTIS Condition State 3”, tzn. ze stwierdzono znaczne wygiecia elementéw konstrukcyjnych
mostu ale nie wystgpity jeszcze pekniecia ani uszkodzenia elementéw tgczacych (nitow).

OBSERWACIE Z INSPEKCJI MOSTU PRZEPROWADZONEJ DN. 23 LISTOPADA 2007 ROKU :

Tego dnia przeprowadzono inspekcje pétnocnego odcinka mostu, by sprawdzi¢ stan zabezpieczen
wykonanych w technologii Termarust i upewnié sie, e zostata zatrzymana korozja wzerowa
elementow stalowej konstrukcji mostu (byt to jedyny fragment mostu, wolny od ruchu
samochodoéw).

Fotografie o numerach od 17 do 22 obrazujg spostrzezenia z przeprowadzonej inspekcji oraz wnioski
zamieszczone ponizej :

1. Powtoki Termarust zastano w doskonatym stanie bez pekniec i rozwarstwien.

2. Stwierdzono, ze kolor powfok Termarust, zaréwno na ptaskich powierzchniach jak
i wweztach i na potaczeniach, doktadnie odpowiadat kolorowi pozostawionej, Scisle
przylegajacej 3-warstwowej powtoki (na bazie cynku) i nie wyptowiat.

3. Wzdtuz wielu potaczen, w dolnych pasach, gdzie wystepowata bardzo silna korozja wzerowa

oraz duze ogniska korozji, stwierdzono wystepowanie ciemnych plam w niektdrych
miejscach. Stwierdzono, ze byty to miejsca z ktdrych po cisnieniowym myciu woda nie
wydmuchano skutecznie do kofica pozostatej wody co spowodowato, ze Termarust 2200
Penetrant i TR2100 (powtoka wierzchnia), majgce polarne powinowactwo do stali, wyparty
na powierzchnie weztéw rdzawg wode (ktdéra pozostata w nich po niezbyt starannym ich
osuszeniu po wysokocisnieniowym myciu), a nastepnie ,zajety jej miejsce” i przywierajgc do
stali zatrzymaty dalsza korozje.
Fakt pojawienia sie w tych miejscach ciemnych plam wskazuje, ze aktywna korozja
w miejscach potgczen zostata zatrzymana i ze nie ma dalszych wyciekdw z potgczen. Ciemny
kolor, w odrdznieniu od jasnego, rdzawego, $wiadczy o tym, ze zelazo w wodzie zostato
utlenione. Warto zauwazy¢, ze w wielu podobnych przypadkach, ktére wystgpity podczas
prac na innych mostach, takie ciemne plamy mozna byto zmy¢é =z wierzchniej powfoki
TR2100, co oznaczato, ze plamy znajdowaty sie na powierzchni powtoki.



4. Fotografie nr 21 i 22 ukazujg niewielkg ilos¢ takiej , wypartej” — niedosuszonej rdzawe;j
wody na krawedziach i w naroznikach niektérych ptyt.
Nalezy podkresli¢ fakt, ze ze wzledu na polarny charakter wigzan preparatu
Termarust TR2100 ze stalg, we wspomnianych miejscach nie wystepujg pekniecia ani
rozwarstwienia (jak sie to moze zdarza¢ w przypadku zastosowania wiekszosci systemow
powtok wielowarstwowych). Warto zauwazyé, ze przypadek ten potwierdza wyniki badan
kilku niezaleznych laboratoriow wykazujacych, ze powtoki Termarust nie pekajg ani nie
rozwarstwiajg sie, nawet podczas testéw, trwajacych do 5000 godzin, przeprowadzanych
w specjalnych komorach przyspieszajacych starzenie powtok.
Nieliczne miejsca, w ktérych stwierdzono przerwanie powtoki, prawdopodobnie powstaty
wskutek uszkodzeh mechanicznych, prawdopodobnie podczas usuwania rusztowan lub
oston bezpieczenstwa anie z powodu kurczenia sie powtok Termarust na ostrych
krawedziach i naroznikach — poniewaz podczas zadnych badan sie to nigdy nie zdarzyto.

REFERENCJE
Pennsylvania Turnpike Commission

Osoba do kontaktow: Gary Graham - Gtéwny Inzynier d/s mostéw.
Tel: +1 717-939-9551

Podwykonawca (czyszczenie i nanoszenie powtok): Titan Industrial Painting,
Baltimore,MD.Tel: +1410-477-1857
Osoba do kontaktow: Pete Forakis

PROCEDURY TERMARUST, DOTYCZACE CZYSZCZENIA I NANOSZENIA PRAPARATOW,
KTORE MUSZA BYC NIEODWOLALNIE PRZESTRZEGANE:

1. Powierzchnie my¢ wodg pod cisnieniem 345 bar, dysze myjki utrzymywaé w niewielkiej
odlegtosci od czyszczonych powierzchni (okoto 10 cm). Do mycia stosowaé¢ dodatek
,Chlor*Rid” @ , ktéry pomaga usuwaé niewidoczne sole, np.chlorki
(wiecej informacji na temat ,,Chlor*Rid” na stronie www.chlor-rid.com).

2. Bardzo doktadnie wysuszyé wszystkie wezty, szczeliny nadmuchem suchego sprezonego
powietrza. Nadmuch wykonaé nawet w przypadku, gdy wydaje sie, ze powierzchnie i szczeliny
sg suche.

3. Wprowadzi¢ Termarust TR2200 Penatrant we wszystkie otwarte potfaczenia, wezty i szczeliny,

w ktérych wystepuje lub moze wystepowac korozja wzerowa lub ogniska korozji.

4. Whprowadzié, wypetniajac catkowicie ubytki, preparat Termarust TR2100 we wszystkie
otwarte potaczenia, szczeliny i ubytki, tam gdzie wystepuje korozja wzerowa tak , by minimalna
grubos¢ powtoki po sieciowaniu (,,wyschnieciu”) wynosita 250 mikronéw (250um DFT).

5. Zagruntowaé odstoniete powierzchnie stalowe oraz istniejgce Scisle przylegajgce warstwy
starych zabezpieczen antykorozyjnych powtokg TR2100 o grubosci 125 mikronéw DFT
(na sucho).

6. Pokry¢ wszystkie powierzchnie powtokg wykoniczajagcg TR2100 o grubosci 125 mikronéw DFT
- po sieciowaniu (,,wyschnieciu”).



Zwroci¢ uwage nalezy na to, ze czynnosci opisane w_punktach od 3 do 6 sg zwykle wykonywane

niezwtocznie po sobie tzn. w rezimie ,mokre-na-mokre” — bez czekania na wyschniecie poprzedniej

warstwy. Mozliwos¢ takiego, nie przerywanego przerwami ,na wysychanie” , sposobu prowadzenia

robot oraz stosowanie tego samego materiatu zaréwno do ,wypetniania” ubytkdw i szczelin, jak i do

wykonywania finalnej, wierzchniej powtok,i pozwala zakwalifikowaé system Termarust jako system

jednowarstwowego zabezpieczenia antykorozyjnego.

Ostatecznie grubos¢ DFT - po sieciowaniu (,wyschnieciu”) powtoki antykorozyjnej Termarust

WYynosi :
e 125 mikronéw - na scisle przylegajacych starych powtokach
e 250 mikrondéw - na odstonietej lub oczyszczonej z korozji stali
e 500 mikrondéw - na potgczeniach, w wypetnionych szczelinach i ubytkach

PRZEGLAD FOTOGRAFII OBRAZUJACYCH POSZCZEGOLNE ETAPY ROBOT
ORAZ STAN WYKONANYCH ZABEZPIECZEN PO 19 MIESIACACH OD ZAKONCZENIA PRAC

Fot. 1. Korozja szczelinowa mocno
powyginata gore, boki oraz dolne pasy belek
skrzynkowych. Wygiecia te z kolei wywotaty
nadmierne naprezenia w nitach. Srodkowa
krawedz, widoczna na fotografii to grzbiet
katownika, faczacego sciany belki, doktadniej
pokazano to na zdjeciu ponize;j.




Fot. 2. Wnetrze belek skrzynkowych
pokazujgce potgczenia za posrednictwem
katownikéw taczacych $Sciany boczne belek ,
wykonane z blach petnych  zazurowymi
blachami $cian dolnej igérnej. Widoczna
korozja , kwitngca” pomiedzy blachami Scian
belki a faczacymi je katownikami. Wyraznie
wida¢ wzmorzong korozje pasa dolnego belki.

Fot. 3. Korozja wzerowa i szczelinowa
oraz skupiska korozji mocno powyginaty
blachy, z ktérych wykonano S$ciany belek
skrzynkowych i nadmiernie obcigzyty nity.

Fot. 4. Korozja szczelinowa i skupiska korozji
pomiedzy katownikami tgczacymi Sciany
belek a blachami, z ktérych skonstruowane sg
belki.




Fot. 5. Skupiska korozji mocno powyginaty
gorng sciane belki skrzynkowej i nadmiernie
obcigzyly nity.

Fot. 6. Zblizenie wykwitéw korozji pomiedzy
gorng sciang belki skrzynkowej a tgczacym
Sciany katownikiem.

Fot. 7. Typowa korozja szczelinowa i wykwity
korozji pomiedzy potaczeniami katowymi
Sciany gornej i bocznej belki skrzynkowe;j.




Fot.8. Zblizenie typowej korozji szczelinowej
i wykwitéw korozji dolnego pasa belki
skrzynkowej (tkanina ponizej elementu,
stanowi ostone podczas czyszczenia
i nanoszenia powtok ).

Fot. 9. Blachy weztowe, t3czace belki
skrzynkowe, porazone korozja pomiedzy
wszystkimi blachami, zobacz nizej:

Fot. 10. Korozja szczelinowa i wykwity korozji
pomiedzy wszystkimi warstwami blach
weztowych. Niektdre nity sg zbyt wysilone.




Fot. 11. Korozja szczelinowa i wykwity korozji
na wiekszosci elementéw mostu.

Fot. 12. Korozja szczelinowa i wykwity korozji
na wiekszos$ci elementédw mostu.

Fot. 13. Aplikacja preparatu Termarust
TR2200 Penetrant we wszystkich otwartych
potgczeniach i szczelinach.




Fot. 14. Termarust2200 Penetrant stosowany
w miejscach korozji szczelinowej i wykwitéw
korozji.

Fot. 15. Termarust 2200 Penetrant
zastosowany w miejscach wystepowania
korozji szczelinowej, wzerdw i wykwitow
korozji.

Fot. 16. Przeprowadzono wypetnienie
ubytkéw (wzeréw) preparatem Termarust
TR2100 i natozono ten sam preparat jako
powtoke wykonczajacg. Catkowita grubosc
powtoki TR2100 na otwartych pofgczeniach
wynosi 500 mikronéw DFT (na sucho),
po sieciowaniu (,,wyschnieciu”).
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Fot. 17. Stan po uptywie 19 miesiecy od
wykonania strefowego pokrycia kolor starej
i nowej powtoki bez zmian - jednolity.

Fot.18. Stan po uptywie 19 miesiecy od
wykonania strefowego  zabezpieczenia
potagczen weztowych kolor starej i nowej
powtoki bez zmian - jednolity.

Fot. 19. Stan po uptywie 19 miesiecy od
wykonania strefowego zabezpieczenia.
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Fot. 20. Stan po uptywie 19 miesiecy od
wykonania strefowego zabezpieczenia.

Fot. 21. Stan po uptywie 19 miesiecy od
wykonania strefowego zabezpieczenia.
Ciemne miejsca na powierzchni powtoki
wystepuja  tam, gdzie po  wysoko-
cisnieniowym czyszczeniu szczeliny
i potgczenia pomiedzy ptytami weztdw nie
zostaty dostatecznie dobrze osuszone -
rdzawa woda nie zostata catkowicie
wydmuchana. Pozostawione resztki rdzawej
wody zostaty wypchniete ze szczelin i weztéw
a penetrant i powtoka zewnetrzna Termarust
zatrzymaty korozje szczelinowa.

Fot. 22. Stan po uptywie 19 miesiecy od
wykonania  strefowego zabezpieczenia -
korozja szczelinowa zostata zatrzymana i nie
wykazuje znamion progresiji.
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Podsumowanie regoét stosowania systemu Termarust przy zabezpieczeniu strefowym:

MIEJSCOWO - naktadac Penetrant TR2200 w umiarkowanej ilosci w szczeliny i pomiedzy elementy
potgczen, w szczeliny pomiedzy blachami weztéw , wokdt srub i nakretek pozwalajgc materiatowi
wsigka¢ w puste przestrzenie - usungc szczotkg nadmiar materiatu.

Wytyczne dotyczgce grubosci naktadanej warstwy preparatu: nie okresla sie.

MIEJSCOWO - naktada¢ TR2100 umiarkowanie jako wypetnienie w skorodowane szczeliny,
potgczenia i ubytki. Natozy¢ dodatkowo preparat na Sruby, nakretki i w szczeliny wokét nitow.
Wytyczne dotyczace grubosci naktadanej warstwy preparatu:

grubos¢ 375-450 mikronéw (na mokro), 250-300 mikronéw (na sucho).

MIEJSCOWO - powierzchnie metalu szczegdlnie narazone na korozje i miejsca Scisle przylegajacej
rdzy zagruntowacé miejscowo powtokg TR2100 o grubosci 125-175 mikrondéw (na sucho) tacznie
Z miejscami wspomnianymi w poprzednich punktach.

CALOSC (100% POWIERZCHNI) - pokryé powtoka TR2100 o grubosci 125-175 mikronéw (na sucho)
catg konstrukcje kratowga wtgcznie z wszystkimi potgczeniami.

W UWAGA:

W roku 2006, kiedy przeprowadzono wyzej opisane prace, do wody dodawano ,Chlor*Rid” jako
dodatek wspomagajacy mycie.

Aktualnie firma Termarust uzupetnita swodj system dodatkiem Termaclean 7101, ktéry pomaga
w rozerwaniu chemicznych wigzan pomiedzy powierzchnig stali a aktywnymi jonami réznych soli tj.
chlorkdéw, azotandw isiarczandwi i w ten sposdb wzmaga efektywnos$¢ oczyszczania powierzchni
W procesie mycia goracg wodg pod wysokim cisnieniem.

Producent:

Termarust Technologies,

Kanada ////////////////
9100 Edison, Montreal, H1J1T3

tel: 001 514-354-13-76 T R s
fax: 001 514-354-27-99

e-mail: info@termarust.com

Dystrybutor:

T-Rust Sp. z o.0.
20-153 Lublin, ul. Konrada Bielskiego 12/1
tel: 00 48 81 477-55-32
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