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(1) “KRCCS 67 90 14 =34l

(2) “KRCCS 67 90 65 73] 0] Lk
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(1) KSM5624 723 A A e 3 1 E(Antifouling paint for ship bottom)

(2) KSMISO12944-7 =39} HIYA- RS & =R A|2H 0 o3 Fd 252 F2A]-A]7
W JEA] 9] A3 75 ; Paints and varnishes-Corrosion protection of steel structure
s by protective paint systems-Part 7:Execution and supervision of paint work

(3) KSMIS02409 HRJAE}FulYA-=5 2] W24 Alg ¥ ; Paints and varnishes-Cross--cut
test

(4) KSMIS04628-3 FHQJAES viUA —5 8 Tuto] I3} Hry(Yurael A% Ax, o2 =
710l tgk H7F A3 : = 552 H7} ; Paints and varnishes —Evaluation of degradation
of paint coatings —Designation of intensity, quantity and size of common types of defect —Pa
rt 3 : Designation of degree of rusting

(5) KSMIS04628-4 HANE} HpUA — =8 =2H9] 93} Hr guhzel A3t A= oD =
719 th gk Bt —A47% - FE 532 H7}) ; Paints and varnishes —Evaluation of degradatio
n of paint coatings —Designation of intensity, quantity and size of common types of defect —

Part 4 : Designation of degree of cracking

123 7|EH1H

(1) SSPC : Steel Structurws painting Council : 274725 =4 3]
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(2) SSPC-PAL1 : Shop, Field and Maintenance painting

(3) SSPC-PA2 : Measurement of Dry paint thickness with Magntic gages

(4) SSPC-SP1 : Solvent Cleaning

(5) SSPC-SP2 : Hand tool cleaning

(6) SSPC-SP3 : Power tool cleaning

(7) SSPC-SP7 : Brush-off Blast cleaning
(8) SSPC-SP10 : Near white blast cleaning
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EHA SIS Sa 25014 SIS Sa 25014
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Al 520um 300um
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(1) 54 B.g}22E7](Wet Sand, Shot Blast M/C) : 2sets
(D 4= (Pressure) : 10bar ©]%
@ H Y : 440V/60Hz/37%
@ E(Water) EZ% : 15 1/min
@ =& 37](Nozzle Size) : $48.5 ~ 10



(2) 28 olo] 2] 2~ H3Z(Airless Pump) : Iset
D283 H3Z(Pump)
7} ol ¥](Maxing Ratio) : 2 :
. F7] Bl(Air Ratio) : 46 : 1
o EE%¥ (Max) : 320bar
g}, EE%(Max) : 7 | /min
ol F7)(Air) 8 5 7 Tkgf/cn
g}

fr

M of

@ o8 7}x] £EZ(Control Manifold)
7} A 4 T(Fluid Inlet) : 1/4"
. ##Z&7(Fluid Outlet) : 1/2"
o EZ%:9.5 1/min
2}, 1 S (High Viscosity)-&

@ 3] El(Heater) & 3| ¥ 7| ©]E(Heating Cable)

7h A 220V
U &% 14kV
o} Aloj(Control) % :0 ~ 220C

@ 2~z g o] T 2~(Spray Hose)
7h 22T 308"
U A4 : H&E(Teflon)
T}, 2 Z(Nozzle Tip) : 0.023 ~ 0.027"

(3) FZ & A(Compressor) 75Kw : 1set
(4) 2282 A 47](Steam Cleaner) : 1set
(5) A 7] 100kW : Iset
(6) 183 oo 2] 2 H 3Z(Airless Pump) : Iset
(7) AZ71

O &%= Al(Thermometer) : 1set
Al(Whirring Hygro-Meter) : 1set

ol 4 4

A 7](Pin Hole Detector) : 1set
(Peak Pocket Micro) : 1set

@ Light : 1set

2] Er 2 X (Litmus Paper) : 1set

2ot > BN

® 60660
N
ol

< I E|(Nozzle Filter) : 30 ~ 60Mesh

7 Al°] A (Dry Film Thickness Gauge)
7| Al ©] X (Wet Film Thickness Gauge) : 1set
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(1) =A<k ﬁi}xﬂ £ 34 A (Thinner) 345 F5tH, 24 9] o xdol ©e} 3] 4)(Thinning)
o] 83k ¢ =5 Wt (Vendor)] Z+5AKSupervisor) A| Aol 2T},

(2) EE20] HAL 18C 25T E §A815 25C S 27614 YE2 i}

B) 289 &5 18C "25CE §A38t1 =852~ 3|8 Al o] E(Heating Cable)S AH-&3HT}

(4) 2989 ojo]g] 2~ H Z(Airless Pump)< 3] Bl (Heater) x| & 3} oFght},

(5) =8 F =478 9 325 AR A A Z A A stofof Fot.

(6) ERE2E30mE 7|02 8, 23 HEe| B H| S st ofgitt,

(7) BE =328 B Axy =594 2 vlo]E] A E(Data Sheet)ol| whe}h Al 3 shm, & 242t
PA = A B ol 7hdske] of gkt

312 S HgX|My| MX|
(D) HAE RN = LETAES X5t ¥ 2| Y ©85 & FA 3t
(2) & AA o v 4k A oS x5l WA D =5 9] H]
(3) FE 3ol LY IS AX5kar v o] ALEjA] S|4

] %) 5] of G,

3.1.3 Oj.=>=(Anode) & X|5=T15Rubber Seal) 7| X AX|
(1) H =$E(Anode) BA L A3
@ N=%-E(Anode)= F a4l b 9] sfofof s, npekA 2l d &4-E BA8H7] 98t
o HASIA A Aol 24k, B }%WM =4 45T AL A st of gt
@ o =FZ(Anode) AA| F &4 F ¥4 10 " 15eme] J,t% FolE 2eRlgste] A=
shof ok gt
(2) A4=2LF-(Rubber Seal) @A 2 A %]
[e)

D A3 (Rubber Seal)E ™l Z#Ho|EMain Plate)ol] F2A| 7LEFHAE ¢35t

Sealing-§ Gasket< HFE & 2§ 3} of gt}
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3.2 H|AHE 2 H|AH|(Scaffold) AxX|

(1) S+ S 9J3te] HIAE L v A (Scaffold) S A

(2) WA (Hanger)$} 5919 445 st &%
T o

(3) A X WA E3} ¥ A (Scaffold)= Al 0] E(Gate) ©] 5ol F&Fo] Y= HAstA X = o
o gt}

(4) Bl Al(Scaffold) 8] 45
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(1) AlF T 2oy )27t &S 9= SSPC-SP1 ol w2} 32 * 2] (Cleaning) &
AN g

(2) st ool F7F F-2hE F9le e 22 TH O R A e AN
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@ B2} 2~B)(Blasting) 2t A $ 7=8}= H2HE-2 ZZH(Chipping) 0.2 A| A g}
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(3) &A= TAE AR 14260 T 80meshE AHEES3HT

(4) =49 M HHE SSPC-SP10 (SIS-Sa2%), EHEE25 ~75un 5F(Grade) .2 Babx
Bl (Blasting) S A A g},

(5) HA E2}2~B(Wet Blasting) ¥l £ F5 2 Al Hste] W] &
o} [=® Al H(Steam Cleaner) ]
DO AHY £HE Ax317] 938t F7] 82 (Air Blowing) < A A 3o},
@ FE= AA7] g F9= AR BFE Fol(Wiping)dTh

o = E9

ol oo B AlH T

S

@ ®H AYE FE2 59 HAE 53 F 033X S Tt of ot
@ W I8 (Pitting)°] HAE H-= &% HE(Metal Putty)Z B4 & =32 S A
iz
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(1) L RE7](Agitator)Z A (Component)E 1 ~ 2% A& wHk g},
(2) FAI} AeA o] TN &L FFHIE ZaA = vl S5 EZ HtEA] 20 Hxp
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(4) vtEA 2 2@ =4 e 5ol thaled 5] AALE 3
ARIEFTAAE TAE AWt FF T B A Fo] o] FOA L5 shofofgitt
352 Alg S ZAL
() As A8 & =4
(2) AHA B H
(3) EAd = g2l
(4) A eF 7B 3HA o] E3H] g2l
(5) AZZ9F7(DFT ; Dry Film Thickness) A Z(Check)
(6) =59 72 2l Al 142 v 2
@ 72 : W100 * L200 * 3T(3Sets)
@ AHEH : - Bare Steel A% 500um =%

- Bare Steel 600un =3A H

(7) &3 E] A(Z 23 (Sags), AZ(Pin Hole), 8174 % (Orange Peel)%)
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	KRCCS 67 90 55 농업생산기반시설 기계 수문도장
	개요
	1.  일반사항
	1.1  적용 범위
	1.2  참고 기준
	1.2.1  관련시방절
	(1) “KRCCS 67 90 14 도장일반”
	(2) “KRCCS 67 90 65 강재설비 일반”

	1.2.2  참조규격
	(1) KSM5624 상온형 선저 방오 페인트(Antifouling paint for ship bottom)
	(2) KSMISO12944-7   도료와 바니시-보호용 도료시스템에 의한 강철 구조물의 부식방지-제7부 : 페인트작업의 실행과 감독 ; Paints and varnishes-Corrosion protection of steel structures by protective paint systems-Part 7:Execution and supervision of paint work
	(3) KSMISO2409   페인트와 바니시-도료의 밀착성 시험 방법 ; Paints and varnishes-Cross­-cut test
	(4)  KSMISO4628-3    페인트와 바니시－도료 도막의 열화 평가(일반적인 결함의 정도, 양 및 크기에 대한 평가－제3부：녹 등급의 평가) ; Paints and varnishes－Evaluation of degradation of paint coatings－Designation of intensity, quantity and size of common types of defect－Part 3：Designation of degree of rusting
	(5) KSMISO4628-4   페인트와 바니시－도료 도막의 열화 평가(일반적인 결함의 정도, 양 및 크기에 대한 평가－제4장：균열 등급의 평가) ; Paints and varnishes－Evaluation of degradation of paint coatings－Designation of intensity, quantity and size of common types of defect－Part 4：Designation of degree of cracking

	1.2.3  기타규격
	(1) SSPC : Steel Structurws painting Council : 철강구조물 도장협회
	(2) SSPC-PA1 : Shop, Field and Maintenance painting 
	(3) SSPC-PA2 : Measurement of Dry paint thickness with Magntic gages
	(4) SSPC-SP1 : Solvent Cleaning
	(5) SSPC-SP2 : Hand tool cleaning
	(6) SSPC-SP3 : Power tool cleaning
	(7) SSPC-SP7 : Brush-off Blast  cleaning
	(8) SSPC-SP10 : Near white blast cleaning


	1.3  용어의 정의
	1.4  제출물

	2. 자 재
	2.1  규격
	2.2  장 비
	2.2.1  장  비
	(1) 습식 브라스트기(Wet Sand, Shot Blast M/C) : 2sets
	① 압력(Pressure) : 10bar 이상
	② 전원 : 440V/60Hz/3상        
	③ 물(Water) 토출량 : 15 ℓ/min        
	④ 노즐크기(Nozzle Size) : Φ8.5 ～ 10

	(2) 2액형 에어리스 펌프(Airless Pump) : 1set
	① 2액형 펌프(Pump)
	가. 최대 비(Maxing Ratio) : 2 : I
	나. 공기 비(Air Ratio) : 46 : 1
	다. 토출압력(Max) : 320bar
	라. 토출량(Max) : 7ℓ/min
	마. 공기(Air) 압력 : 5 ～ 7kgf/㎠
	바. 노즐 필터(Nozzle Filter) : 30 ～ 60Mesh

	② 여러 가지 콘트롤(Control Manifold)
	가. 유체입구(Fluid Inlet) : 1/4"
	나. 유체출구(Fluid Outlet) : 1/2"
	다. 토출량 : 9.5 ℓ/min
	라. 고점도(High Viscosity)용

	③ 히터(Heater) & 히팅 케이블(Heating Cable)
	가. 전원 : 220V
	나. 용량 : 14kV
	다. 제어(Control) 온도 : 0 ～ 220℃

	④ 스프레이 호스(Spray Hose)
	가. 호스 구경 : 3/8"
	나. 재질 : 테플론(Teflon)
	다. 노즐 끝(Nozzle Tip) : 0.023 ～ 0.027"


	(3) 콤프레샤(Compressor) 75Kw : 1set
	(4) 스팀청소기(Steam Cleaner) : 1set
	(5) 발전기 100kW : 1set
	(6) 1액형 에어리스 펌프(Airless Pump) : 1set
	(7) 계측기
	① 온도계(Thermometer) : 1set
	② 습도계(Whirring Hygro-Meter) : 1set
	③ 건조 두께 게이지(Dry Film Thickness Gauge)　 : 1set
	④ 습식 두께 게이지(Wet Film Thickness Gauge) : 1set
	⑤ 핀홀 탐지기(Pin Hole Detector) : 1set
	⑥ 확대경(Peak Pocket Micro) : 1set
	⑦ Light : 1set
	⑧ 리트머스지(Litmus Paper) : 1set
	⑨ 철판 표면측정 온도계 : 1set




	3. 시 공
	3.1  일 반
	3.1.1  도장시 유의사항
	(1) 주제와 경화제 혼합시 희석재(Thinner) 희석을 금하며, 작업의 여건에 따라 희석(Thinning)이 필요한 경우 도료 벤더(Vendor)의 감독자(Supervisor) 지시에 따른다.
	(2) 도료의 보관은 18℃～25℃로 유지하되 25℃를 초과하지 않도록 한다.
	(3) 도료의 온도는 18℃～25℃로 유지하고 도료호스는 히팅 케이블(Heating Cable)을 사용한다.
	(4) 2액형 에어리스 펌프(Airless Pump)는 히터(Heater) 장치를 하여야한다.
	(5) 도장 후 도장장비 및 호스는 지정 세척제로 세척하여야 한다.
	(6) 도료호스는 30m를 기준으로 하며, 초과시 별도의 보온설비를 하여야한다.
	(7) 모든 도장작업은 본 절차서나 도료업체의 데이터 시트(Data Sheet)에 따라 시행하며, 현장작업자는 산재보험에 가입하여야 한다.

	3.1.2  환경오염방지설비 설치
	(1) 비계발판에는 오물수거망을 설치하여 폐 모래 및 도료를 수거한다.
	(2) 수문 전체에 비산 방지막을 설치하여 먼지 및 도료의 비산을 차단하여야 한다
	(3) 수문 하류에 오일 휀스를 설치하고 만일의 사태시 해상오염을 최소화하기 위하여 흡착포를 비치하여야 한다.

	3.1.3  애노우드(Anode) 및 지수고무(Rubber Seal) 철거 및 설치
	(1) 애노우드(Anode) 철거 및 설치
	① 애노우드(Anode)는 취급시 안전에 주의 하여야 하며, 바탕처리전 손상을 방지하기 위하여 철거하여 안정된 장소에 운반, 보관하였다가 도장 완료후 재설치 하여야 한다.
	② 애노우드(Anode) 설치 후 용접부 반경 10～15㎝의 소손된 부위는 그라인딩하여 재도장 하여야 한다.

	(2) 지수고무(Rubber Seal) 철거 및 설치
	① 지수고무(Rubber Seal)를 메인 플레이트(Main Plate)에 부착시 기밀유지를 위하여Sealing용 Gasket을 바른 후 조립하여야 한다.



	3.2  비계틀 및 비계(Scaffold) 설치
	(내용없음)
	(1) 안전작업을 위하여 비계틀 및 비계(Scaffold)를 설치하고 안전점검을 필하여야 한다.
	(2) 행거(Hanger)와 특수부위의 작업을 위하여 특수작업용 지그(Jig)를 제작하여 작업을 수행할수 있다.
	(3) 설치된 비계틀과 비계(Scaffold)는 게이트(Gate) 이동에 영향이 없도록 견고하게 설치되어야 한다.
	(4) 비계(Scaffold)의 족장목 상부에는 블라스팅(Blasting)후의 폐 모래 및 폐 페인트(Paint)등을 수거할 수 있도록 수거 망을 설치한다.


	3.3  표면처리
	(내용없음)
	(1) 제품 표면에 오일이나 그리스가  잔존하는 부위는 SSPC-SP1에 따라 표면 처리(Cleaning)를 실시한다.
	(2) 해초류나 어패류가 부착된 부위는 다음과 같은 방법으로 작업을 실시한다.
	① 삽 및 해라(scraper) 등으로 제거 가능한 해초류나 어패류는 우선 제거하여야 하며 수문부의 패류 제거시에는 지수고무(Rubber Seal)의 손상방지에 유의하고, 문비 혹은 선상에서 제거작업시 구명 조끼 등을  반드시 착용하여야 한다.
	② 블라스팅(Blasting) 작업 전후 잔존하는 부착물은 조각(Chipping)으로 제거한다.
	③ 제거된 패류는 수거하여 폐기물로 처리한다.

	(3) 연소재는 규사를 사용하며 규격은 60 ～ 80mesh를 사용토록한다.
	(4) 도장면 철재 표면은 SSPC-SP10 (SIS-Sa2½), 표면조도25～75μm 등급(Grade)으로 블라스팅(Blasting)을 실시한다.
	(5) 액체 블라스팅(Wet Blasting)된 표면은 청수로 세척하여 표면의 염분이나 오염 물을 세척한다.【스팀 세척(Steam Cleaner)】
	① 세척된 표면을 건조하기 위하여 공기분출(Air Blowing)을 실시한다.
	② 수분을 제거하기 곤란한 부위는 깨끗한 보루로 닦아(Wiping)낸다
	③ 표면 처리된 부분은 감독원의 검사를 득한 후 다음공정을 수행하여야 한다.
	④ 표면에 피팅(Pitting)이 발생된 부위는 금속 퍼티(Metal Putty)로 보수 후 도장작업을 실시한다.
	⑤ 표면처리시 먼지 비산방지 및 오물수거를 위한 설비를 설치하여 환경오염을 최소화  하여야 한다.



	3.4  도 장
	3.4.1  주수문 도장
	(1) 교반기(Agitator)로 주제(Component)를 1～2분 정도 교반 한다.
	(2) 주제와 경화제의 혼합비율은 수중경화용 도료에서는 매우 중요하므로 반드시 2액형 펌프(Pump)에 의하여 주제와 경화제의 규정된 혼합비율에 따라 도장되어야 한다.
	(2) 주제와 경화제의 혼합비율은 수중경화용 도료에서는 매우 중요하므로 반드시 2액형 펌프(Pump)에 의하여 주제와 경화제의 규정된 혼합비율에 따라 도장되어야 한다.
	(3) 계약상대자는 다음의 일반적인 도장절차를 참고하여 효과적인 도장공정이 될 수 있도록 방안을 제시하여야 한다.
	(4) 스프레이 건(Spray Gun)은 표면에 대하여 오른쪽 방향으로 이동시키고, 충분한 도막을 얻기 위하여 50%이상 겹치게(Overlapping)하여 도장한다.
	(5) 수중경화용 도료는 특수도료로 스프레이(Spray)후 즉시 물속에 침지 시켜도 경화가 이루어지므로, 바다측의 수위가 상류수위 이상으로 상승시 수문은 즉시 닫아야한다.
	(6) 수중경화용 도료는 이슬점(Dew Point)에 영향을 받지 않으나 부착력향상을 위하여 습기를 제거 후 도장이 되도록 하여야한다.
	(7) 도장시 스프레이(Spray) 가루(Dust)가 물에 날려가지 않도록 비산방지막 등 적절한 보호장치를 설치하고 작업에 임하여야 한다.
	(8) 희석재의 첨가시 경우에 따라 희석배율의 증감이 발생 할 경우 도료 메이카와 감독원과 사전 협의해서 희석하여야한다.
	(9) 스프레이 건(Spray Gun)은 도료 제조지정업체에서 지정한 캡, 니들 및 팁을 사용하여야 하며, 미립화 공기와 유입도료에 대한 조절밸브가 따로 따로 되어 있는 것으로 사용한다.
	(10) 전체부위에 규정된 도막이 균일하게 도포 되도록 도장하고 도장이 나빠지거나 과도막으로 흐른 부위가 없도록 하여야 한다.
	(11) 도장공사에 사용되는 도료는 건조시간에 관계없이 흐름이 발생치 않는 범위 내에서 규정두께 이상으로 도포 할 수 있다.
	(12) 스프레이 건(Spray Gun)은 피도막과 일정한 거리를 유지하고 피 도막면과 항상 수직상태를 유지하며, 원을 그리듯 하지 말아야 한다.
	(13) 균일한 도막을 얻기 위하여 도장전 용접선이나 구석진 곳, 가장자리 등은 부분적으로 덧 도장을 필히 하여 충분한 도막이 이루어지도록 한다.
	(14) 도장된 도막은 도막측정 게이지로 측정하고 규정보다 미달된 도장 부위는 덧 도장을 하여야 한다.


	3.5  시험 및 검사
	3.5.1  일반
	(1) 계약상대자는 품질관리를 위하여 표면처리 및 도장시공에 대한 시험을 하거나 검사를 하기 위해 필요한 장비를 보유 하여야하고, 현장에서 항상 사용 가능토록 비치하여야 한다.
	(2) 도료의 샘플 채취시 채취방법, 장소, 시간 및 채취일자를 채취 3일전 감독원에게 통보하여야 한다.
	(3) 샘플채취는 감독원의 현장 입회하에 시행하며, 봉인 후 서명날인을 받아 의뢰 하여야한다.
	(4) 바탕처리 및 도장 상태등에 대하여 감독원의 검사를 득 하여야 하며, 도장부분의 경우 부분별 예비준공검사를 수시로 시행하여 공정관리 및 완벽시공이 이루어지도록 하여야한다.

	3.5.2  시험 및 검사
	(1) 재료 규정에 따른 조건
	(2) 자재 보관상태
	(3) 도장작업조건 확인
	(4) 주제와 경화제의 혼합비 확인
	(5) 건조도막두께(DFT ; Dry Film Thickness) 체크(Check)
	(6) 도료의 부착력 확인. 시편의 규격은 다음과 같다.
	① 규격 : W100 * L200 * 3T(3Sets)
	② 시편도장 : - Bare Steel 시편 500㎛ 도장

	(7) 외관상태 확인(갈라짐(Sags), 핀홀(Pin Hole), 벗겨짐(Orange Peel)등)                   






