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1. WSTEP

1.1 Przedmiot specyfikacji technicznej

Przedmiotem niniejszej specyfikacji sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robot
zwigzanych z zabezpieczeniem antykorozyjnym konstrukcji stalowych zwigzanych z
rozbudowg Zaktadu Zagospodarowania i Unieszkodliwiania Odpadow innych niz
niebezpieczne i obojetne w m. Dylow ,,A”, gmina Pajeczno.

1.2 Zakres stosowania ST
Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy

Zlecaniu i realizacji robot wymienionych w punkcie 1.1.

1.3 Zakres rob6t obj etych ST

Ustalenia zawarte w mniejszej specyfikacji majg zastosowanie przy pokrywaniu powitokami
malarskimi elementow konstrukcji stalowej i obejmuja:

a/ odttuszczenie konstrukcji przed czyszczeniem

b/ przygotowanie powierzchni do malowania do stopnia czystosci wg ISO 8501-1 i 2.
Wymagane przygotowanie powierzchni: Sa 2,5, odpylenie, odtluszczenie.

¢/ nanoszenie warstwy podktadowej z farby epoksydowej o grubosci 120 pm
d/ nanoszenie warstwy podktadowej z farby poliuretanowej o grubosci 80 pm
Przygotowanie powierzchni do malowania i nanoszenie wszystkich warstw malarskich ma

miejsce w wytworni konstrukcji stalowych.

1.4 Okre slenia podstawowe

Podstawowe okreslenia sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami
oraz z ST — Wymagania Ogolne pkt 1.4.

1.4.1 Czas przydatnosci wyrobu do stosowania - czas, w ktérym wyréb lakierowy po
zmieszaniu sktadnikdw nadaje sie do nanoszenia na podtoze.

1.4.2 Farba - wyrob lakierowy pigmentowany, tworzacy powtoke kryjgcag, ktora spetnia
przede wszystkim funkcje ochronna.

1.4.3 Farba do gruntowania przeciwrdzewna - farba wytwarzajgca powioki gruntowe
wykazujgce zdolnos¢ zapobiegania korozji metali, dzieki zawartosci w powtoce skfadnikow
hamujgcych procesy korozji podtoza.

1.4.4 Lepkos¢ umowna - czas wyptywu farby lub emalii mierzony w sekundach z kubka
(Forda 4) o srednicy otworu wyptywowego 4mm.

1.4.5 Malowanie nawierzchniowe - warstwy farby lub emalii nalozone na podkiad
gruntujgcy w celu uszczelnienia i uodpornienia na wystepujgce w atmosferze czynniki
agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.
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1.4.6 Podktad gruntujgcy - warstwy natozone bezposrednio na podtoze w celu jego
zabezpieczenia.

1.4.7 Punkt rosy - temperatura, przy ktorej na powierzchni przedmiotu pojawiajg sie
kropelki wody wskutek kondensacji pary wodnej zawartej w powietrzu w wyniku
wypromieniowania ciepta przez podtoze lub wskutek naptywu cieptego, wilgotnego
powietrza na chtodniejsze podtoze. W Polsce najczesciej wystepuje latem i jesienia.

1.4.8 Rozcienczalnik - lotna ciecz ktora moze by¢ dodawana do farby lub emalii w celu
zmniejszenia lepkosci do wartosci przewidzianej dla danego wyrobu.

1.4.9 Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowe zastosowane srodki zwiekszajgce
odpornosc¢ obiektu lub jego elementu na dziatanie korozji.

1.5 Ogdblne wymagania dotycz ace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakosé ich wykonania oraz za zgodno$¢ z
Dokumentacjg Projektowg, ST i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY

2.1. Ogolne wymagania dotycz gce materiatow.

Ogodlne wymagania dotyczgce wiasciwosci materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania
podano w ST ,Wymagania ogolne”, pkt 2

2.2. Rodzaje materiatow.
2.2.1. Materiaty malarskie do zabezpieczen przeciwkorozyjnych:

farby epoksydowe i poliuretanowe
2.2.3. Woda

Przy czyszczeniu zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie, czyszczeniu strumieniem
wody oraz nakfadaniu powtok z farb wodorozcienczalnych nalezy wykorzystywa¢ wode
odpowiadajgcg wymaganiom normy PN-EN 1008:2004 ,Woda zarobowa do betonu.
Specyfikacja pobierania prébek, badanie i ocena przydatnosci wody zarobowej do betonu,
w tym wody odzyskanej z proceséw produkcji betonu”. Bez badan laboratoryjnych moze
by¢ stosowana tylko wodociggowa woda pitna.

2.3. Wymagania
Materiaty powinny odpowiada¢ wymaganiom okreslonym w Aprobacie Technicznej IBDiM.

2.4. Skladowanie materiatow

Wyroby lakierowe nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych, stanowigcych
wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajgce przepisom dotyczgcym
magazynow materialdw fatwo palnych zgodne z normg PN-89/C-81400. Temperatura
wewnagtrz pomieszczen magazynowych powinna wynosi¢ +5+30°C, a wilgotnos¢ O - 90%
RH.
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2.5. Warunki przyj ecia elementow i konstrukcji od dostawcy
2.5.1. Elementy i konstrukcje zabezpieczone systemami malarskimi w wytworni.

Podstawe przyjecia na budowe elementow i konstrukcji zabezpieczonych systemami
malarskimi w wytworni stanowig:

— dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi zawierajgce miedzy
innymi zestawienie elementdéw konstrukcyjnych stalowych oraz charakterystyke powtok

wykonywanych w wytwaorni,

— dokumenty z wytworni, w ktérej wykonano powtoki, zawierajgce dane o powtokach i ich
wiasciwosciach podlegajgcych kontroli przy ocenie i odbiorze.

Kazda partia elementow przychodzgca na budowe powinna by¢ oznakowana i przestana z
dokumentami zawierajgcymi nastepujgce dane:

— nazwe zamawiajgcego, numer i date zamowienia,

— nazwe i znak wytwaorcy,

— 0znaczenie wyboru hutniczego, symbole handlowe elementow,
— charakterystyke powtok ochronnych wykonanych w wytwaorni,

— zakres badan witasciwosci powtoki podlegajgcy kontroli, wyniki badan przeprowadzone w
wytworni,

— liczbe i mase partii elementow.

Wszystkie dane dotyczgce charakterystyki elementéw i powtok ochronnych przestane z
wytwoérni z odpowiednimi dokumentami muszg by¢ zgodne z danymi w dokumentacji
projektowej i odpowiedniej specyfikacji technicznej.

Ocene wiasciwosci powtok na elementach konstrukcji wykonuje sie zgodnie z zaleceniami
dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej. Kontrola dla kazdej partii elementow
musi obejmowac badania w zakresie:

— grubosci powtoki wedtug PN-EN 1SO 2808:2008 lub PN-EN 1SO 2178:1998,

— wyglgdu powtoki wedtug PN-EN ISO 12944-7:2001,

— przyczepnosci powtoki wedtug PN-EN 1SO 2409:2008 lub PN-EN I1SO 4624:2004.
Wiasciwosci powtok powinny odpowiadaé wymaganiom ustalonym w dokumentacji

projektowej i specyfikacji technicznej oraz w normie PN-EN ISO 12944-7:2001.

3 SPRZET

3.1 Ogolne warunki stosowania sprz  etu i narz edzi recznych

Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujgce zachowania wymagan
jakosciowych robot i bezpieczenstwa zostang przez Inspektora  Nadzoru
zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robdét.
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3.2. Odttluszczanie konstrukcji stalowej

Odttuszczanie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ przy uzyciu czystych szmat nasgczonych
rozpuszczalnikiem.

3.2. Sprzet i narz edzia do wykonywania robot przeciwkorozyjnych

Do wykonywania roboét przeciwkorozyjnych nalezy stosowac:

— szczotki o sztywnym wiosiu lub druciane do czyszczenia podtoza,

— pistolety igtowe, szlifierki, mtotki udarowe, szczotki druciane obrotowe,

— sprezarki powietrza i piaskarnie do czyszczenia metali,

— pedzle i waiki,

— urzgdzenia do pneumatycznego lub hydrodynamicznego natrysku,

— mieszadta napedzane wiertarkg elektryczna,

— drabiny i rusztowania.

Przy doborze sprzetu i narzedzi nalezy uwzgledni¢ wymagania producenta wyrobow

stosowanych do wykonania zabezpieczen przeciwkorozyjnych.

4. TRANSPORT

4.1. Ogb6lne wymagania

Ogolne wymagania dotyczgce transportu podano w ST ,Wymagania ogolne”
pkt 4.

4.2. Transport materiatow malarskich do robo6t przec iwkorozyjnych

Transport materiatéw do robot antykorozyjnych w oryginalnych opakowaniach nie wymaga
specjalnych urzadzen i srodkéw transportu. W czasie transportu nalezy zabezpieczy¢
przewozone materialy w sposOb wykluczajgcy uszkodzenie opakowan. W przypadku
duzych ilosci materialdbw zalecane jest przewozenie ich na paletach i uzycie do zatadunku
oraz roztadunku urzgdzen mechanicznych.

Wyroby lakierowe nalezy pakowaé, skladowacé i transportowaé zgodnie z wymaganiami
normy PN-89/C-81400 ,Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport” oraz
warunkami okreslonymi przez producenta.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne warunki wykonania robot
Ogollne zasady wykonania robét podano w ST ,Wymagania ogélne” pkt 5

5.2. Powierzchnie referencyjne

Powierzchnie referencyjne na konstrukcji wyznaczajg wspolnie przedstawiciele
wykonawcy, inwestora i producenta farb wybierajgc rejony, w ktérych wystepujg narazenia
korozyjne typowe dla warunkow eksploatacji zabezpieczanego obiektu.
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Przygotowanie powierzchni i nakladanie powtok na powierzchniach referencyjnych musi
by¢ wykonywane w obecnosci wszystkich zainteresowanych stron, zgodnie z
zatwierdzong technologig. Protokoty z oceny parametrow jakosci powierzchni i pokrycia na
powierzchniach referencyjnych wraz z doktadnym opisem i schematem ich usytuowania
na obiekcie stanowig zatgczniki do dokumentacji powykonawczej.

Zalecana liczba i wielko$¢ powierzchni referencyjnych podana jest w tablicy 2.

Tablica 2. Liczba powierzchni referencyjnych

Sﬁﬁﬂﬁ Zalecana
Wielkosé konstrukcji Zalecana liczba | referencyjnej ‘;ﬂgﬁggf
(powierzchnia malowana) powierzchni | w odniesieniu owierzehni
m2 referencyjnych | do catkowitej rer?erenc veh
powierzchni mlﬂ y
konstrukcji
do 2000 3 0.6 12
powyZej 2000 do 5000 5 0.5 25
powyzej 5000 do 10000 7 0.5 50
powyzej 10000 do 25000 7 0.3 75
powyzej 25000 do 50000 9 0.2 100
powyzej 50000 9 0.2 200

5.3.Wymagania dotycz gce podio zy

Ogolne wymagania dotyczace przygotowania podiozy podane sg w PN-EN ISO 12944-
4:2001. Ochronny system malarski wymaga prawidtiowego przygotowania powierzchni,
ktore zalezy od jej stanu poczatkowego i koncowego. Metody przygotowania powierzchni
opisane sg w PN-EN ISO 12944-4:2001. Przygotowanie powierzchni powinno zosta¢
ocenione na podstawie wzrokowej oceny czystosci profilu powierzchni i czystosci
chemicznej, z zastosowaniem metod podanych w PN-EN ISO 12944-4:2001.

5.3.1. Elementy i konstrukcje zabezpieczone w wytwo
systemami malarskimi.

rni powtokami gruntowymi lub

Wiasciwosci powtok gruntowych Ilub systemow malarskich sg kontrolowane przy
przyjmowaniu elementow i konstrukcji na budowe zgodnie z zasadami podanymi w pkt.
2.5.1. niniejszej specyfikacji. Dopuszczalne jest przyjecie na budowe elementow i
konstrukcji, ktérych powtoki gruntowe lub systemy malarskie nie wymagajg naprawy badz
podlegajg dozwolonej w dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej naprawie albo
oczyszczeniu. Naprawe lub oczyszczenie powitok gruntowych lub systeméw malarskich
nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z zaleceniami wytwdrni, ktdra natozyta powtoki gruntowe
badz systemy malarskie albo wymaganiami dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej.

Po przeprowadzeniu montazu konstrukcji zabezpieczonych w wytworni powtokami
gruntowymi lub systemami malarskimi nalezy wykona¢ rowniez powitoki gruntowe i
malarskie na zigczach. Przed ich wykonaniem konieczne jest przygotowanie
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zabezpieczanych powierzchni, zgodnie z wymaganiami okre$lonymi w dokumentaciji
projektowej, specyfikacji technicznej zabezpieczenia przeciwkorozyjnego opracowanej dla
realizowanego przedmiotu zamoéwienia.

Rodzaje powtok gruntowych i malarskich, technologia oraz warunki wykonania powtok na
ztgczach powinny by¢ podane w dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej. Przy
pracach nalezy zwroci¢ szczegodlng uwage na staranne wykonywanie wymalowan w
miejscach potgczen nowej powtoki i powtoki wykonanej w wytworni, w miejscach
wypukiosci ztgczy oraz na materiatach ztgcznych (Srubach, nitach).

5.4. Warunki przy prowadzeniu prac malarskich antyk  orozyjnych

Zalecane warunki przy prowadzeniu prac malarskich powinny by¢ podane w kartach
technicznych lub instrukcjach stosowania wyrobéw malarskich.

O ile instrukcja producenta nie zawiera innych wymagan, to prace malarskie antykorozyjne
nalezy przeprowadzaé¢ w nastepujgcych warunkach:

— przy temperaturze malowanego podtoza nie wyzszej niz 40°C, podtoze nie powinno by¢
rowniez nastonecznione,

— przy braku zawilgocenia malowanej powierzchni opadami oraz kondensujgcg parg
wodna,

— przy temperaturze podtoza co najmniej o 3°C wyzszej od temperatury punktu rosy, a
przy duzej chropowatosci powierzchni o 7°C (wyznaczenie temperatury punktu rosy
powinno by¢ zgodne z PN-EN ISO 8502-4:2000).

Najlepszg jakos¢ powtoki uzyskuje sie w temperaturze otoczenia w granicach 15-25°C,
przy wilgotnosci wzglednej otaczajgcej atmosfery 18%. Prace malarskie nalezy
wykonywaé na terenie oddzielonym lub ostonietym od prac innego typu, w szczegolnosci
od obrébki strumieniowo-sciernej i spawania. W przypadku malowania elementéw
wewnagtrz pomieszczen produkcyjnych nalezy unikaé zapylenia pomalowanych
powierzchni oraz zabezpieczy¢ nawiew swiezego powietrza do pomieszczen, w ktérych sg
malowane elementy lub konstrukcje stalowe. Nawiew Swiezego powietrza nie powinien
by¢ kierowany bezposrednio na malowane powierzchnie.

Po zakonczeniu malowania $wiezo nalozone powtoki malarskie, przed oddaniem do
eksploatacji, powinny by¢ sezonowane przez okres 7-14 dni (o ile instrukcje producentow
nie stanowig inaczej) w takich samych warunkach jak przy malowaniu. Elementy
konstrukcyjne ze swiezo naniesiong powtokg malarska, o ile jest to mozliwe, nie powinny
by¢ poddane bezposrednio dziataniu promieni stonecznych oraz powietrza
zanieczyszczonego zwigzkami chemicznymi.

Przy koniecznosci wykonywania robot malarskich na otwartym powietrzu, w razie
wystgpienia niekorzystnych warunkow atmosferycznych (np. na skutek zmian pogodowy),
miejsca malowane nalezy ostoni¢ (wiaty, folie, plandeki) oraz w miare mozliwosci
zastosowaé nawiew cieptego, suchego powietrza, aby nie dopusci¢ do oziebienia
malowanych konstrukciji.

Przeznaczone do malowania powierzchnie powinny by¢ w bezpieczny sposob dostepne i
dobrze oswietlone.
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5.5.Wymagania dotycz gce wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych

Ogolne wymagania dotyczgce wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane
sg w normie PN-EN ISO 12944-7:2001. Jezeli postanowienia dokumentacji projektowe; i
specyfikacji technicznej nie stanowig inaczej, to przyjmuje sie, ze pojedyncza grubosc¢
powtoki nie moze byé mniejsza niz 80% nominalnej grubosci powtoki. Tak wiec
pojedyncza grubosé powtoki powinna osiggac wielkos¢ pomiedzy 80% a 100% nominalnej
grubosci powtoki, pod warunkiem ze przecietna wielko$¢ dla catosci (Srednia) jest réwna
lub wieksza od nominalnej grubosci powtoki. Jednoczesnie nalezy zadba¢ o osiggniecie
nominalnej grubosci powtoki przy unikaniu obszaréw o nadmiernej grubosci. Zalecane jest
by maksymalna grubosc¢ powtoki nie byta wigksza niz 3-krotha nominalna grubos¢ powtoki.
W celu osiggniecia wymaganej grubosci powtoki powinno sie okresowo, podczas
naktadania powtoki, sprawdza¢ jej grubo$¢ na mokro.

Wszystkie trudno dostepne powierzchnie oraz krawedzie, naroza, spawy, potgczenia
nitowe i srubowe powinny by¢ malowane szczegdlnie starannie. Jezeli wymagane jest
dodatkowe zabezpieczenie krawedzi, nalezy zastosowa¢ odpowiednig powioke
zaprawkowg o odpowiedniej szerokosci (ok. 25 mm) po obu stronach krawedzi.

Nalezy przestrzega¢ okreslonego odstepu czasu miedzy naktadaniem poszczegdélnych
powtok oraz miedzy natozeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji.
Czasy te powinny wynika¢ z dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej lub z kart
technicznych wyrobdw lakierowych. Wady kazdej powtoki prowadzgce do pogorszenia jej
wiasciwosci ochronnych lub majgce znaczgcy wplyw na jej wyglad powinny by¢ usuniete
przed natlozeniem nastepnej powtoki.

5.5.1. Wykonywanie powtok mi edzywarstwowych i nawierzchniowych na
konstrukcjach zabezpieczonych powtokami gruntowymi W wytworni.

Wymalowania miedzywarstwowych i nawierzchniowych warstw powtok na konstrukcjach
wykonuje sie zgodnie z wymaganiami dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej,
w ktérych podane sg wyroby malarskie, ilosci warstw i grubosci poszczegéinych powtok
oraz calego pokrycia malarskiego. Projekt i specyfikacja techniczna zawierajg wszystkie
dane dotyczgce technologii naktadania, wykonania powlok oraz ich oceny. Powioki
miedzywarstwowe i nawierzchniowe nalezy naktada¢ na powierzchnie przygotowane
zgodnie z wymaganiami pkt. 5.3.1. niniejszej specyfikaciji.

Na powierzchniach zabezpieczonych farbami do czasowej ochrony mozliwe jest
wykonywanie petnych systemOw malarskich po upewnieniu sie, czy farba do czasowej
ochrony jest ,zgodna” z farbami stosowanymi w systemach malarskich. Termin ,zgodna”
oznacza, ze dwa wyroby malarskie mogg by¢ stosowane bez wystgpienia niepozgdanych
efektéw. Przyktadowe mozliwosci stosowania réznych farb przedstawiono w tabeli 3.
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Tabela 3. Zgodnosc¢ farby do gruntowania do czasowej ochrony z systemami
malarskimi

: Zogodnosé ogdlnych rodzajow farb do gruntowania do
Fd:gléazggﬂﬂ‘mgma czasowej ochrony z farbami do gruntowania systemu
malarskiego
Rodzaj Pigment Krzemiano
substancji antz..rl-?oro - AK | CR | PVC | AY | EF | PUR we ip@ | BIT
Bonotwarcze] 2Ny cynkowy
Alkidowe rozne S T o I Y e T I I A e -} - +
Poliwinylobutyralo | rééne . . . s | @ (+) =) .
we
Epoksydowe réfme (+) | + + + + (+) - +
Epoksydowe pyt cynkowy - | + + + |+ (+) - +
Krzemianowe pyt cynkowy (- | + + + | o+ + + +
+ zgodna, (+) zgodnost skonsultowatd z producentem farby, (=) nigzgodna, AK — alkidowe, AY —
akrylowe, BIT — bitumiczne, CR - chlorokauczukowe, EP — epoksydowe, PVC — poliwinylowe,
PUR — poliuretanowe

5.5.2. Malowanie ostateczne elementéw i konstrukcji zabezpieczonych systemami
malarskimi w wytworni.

Wymalowania ostateczne wykonuje sie zgodnie z wymaganiami dokumentaciji projektowe;j
i specyfikacji technicznej, zwykle stosujgc te same wyroby malarskie, ktére naktadano w
wytworni. Sposob oczyszczania podioza, technika wykonania wymalowan i ich kontroli
powinny by¢ podane w projekcie. Dopuszcza sie wykonanie powtok na podstawie zalecen
opracowanych przez wytwornie, ktéra natozyta powtoki na elementy. Powierzchnia pod
wymalowania ostateczne powinna by¢ przygotowana zgodnie z wymaganiami pkt. 5.3.1.
niniejszej specyfikaciji.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jako $ci robot.
Ogodlne zasady kontroli jakosci robot podano w ST ,Wymagania ogolne” pkt 6

6.2. Badania przed przyst gpieniem do robot przeciwkorozyjnych

Przed przystgpieniem do robot przeciwkorozyjnych nalezy przeprowadzi¢ kontrole i
odbior elementow konstrukcji od dostawcy oraz badania materiatéw, ktore bedg
wykorzystywane do wykonywania robot.

6.2.1. Kontrola i przyjecie na budowe elementdw i konstrukcji stalowych

Przy przyjmowaniu od dostawcy elementéw i konstrukcji stalowych nalezy wykonac
badania i odbior powtok ochronnych zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt. 2.5.
niniejszej specyfikacji.

Wyniki badan powinny by¢ odnotowane w formie protokotu kontroli, wpisane do dziennika
budowy i zaakceptowane przez inspektora nadzoru.

6.2.2. Badania materiatow
197



Wyroby uzyte do wykonywania powtok powinny odpowiada¢ odpowiednim normom lub
aprobatom technicznym.

Bezposrednio przed i podczas nakfadania wyroby lakierowe powinny by¢ sprawdzane pod
wzgledem:

— zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji,

— braku nieodwracalnego osadzania sie pigmentow,

— braku trwatego, nie dajgcego sie wymiesza¢ osadu (pozostaty osad powinien daé sie
latwo zredyspergowac),

— mozliwosci ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robot
przeciwkorozyjnych,

— termindw przydatnosci do uzycia podanych na opakowaniach.

6.3. Badania w czasie robot

Badania w czasie robot polegajg na sprawdzaniu zgodnosci wykonywanych robot
przeciwkorozyjnych z dokumentacjg projektowg, specyfikacjg techniczng zabezpieczenia
antykorozyjnego, opracowang dla realizowanego przedmiotu zamowienia, i kartami
technicznymi wyrobdw lub instrukcjami producentéw. Badania te w szczegdlnosci powinny
dotyczyc:

— kontroli procesu oczyszczania powierzchni,

— oceny przygotowania powierzchni do naktadania powtok,
— kontroli warunkow wykonywania powiok,

— kontroli procesu naktadania powtok.

6.3.1. Kontrola procesu oczyszczania powierzchni

Przy kontroli jakosci procesu oczyszczenia powierzchni nalezy:
— zapoznac sie ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu

wyjsciowego poditoza i zanieczyszczen, zgodnie z PN-EN ISO 8501-1:2008,
— kontrolowa¢ parametry stosowanej metody oczyszczania i prace urzadzen,

— ewentualnie uzupeti¢ technologie o proces odtluszczania zattuszczeh powstatych
podczas przygotowania powierzchni,

— dokona¢ odbioru powierzchni do malowania lub wykonania powtoki metalizacyjnej, z
uwzglednieniem wymaganych wtasciwosci powierzchni wedtug dokumentaciji projektowej i
specyfikacji techniczne;.

6.3.2. Ocena przygotowania powierzchni do naktadania powtok

Ocene przygotowania powierzchni konstrukcji stalowych przeprowadza sie nie pozniej niz
w ciggu 1 godz. od zakonczenia czyszczenia, okreslajgc zgodnie z odpowiednimi normami
nastepujgce wiasciwosci powierzchni:

— wyglad powierzchni, oceniany wedtug PN-EN ISO 8501-1:2008,

— stopien przygotowania powierzchni okreslany poprzez porownanie stanu podioza z

fotograficznymi wzorcami wedtug PN-EN ISO 8501-1:2008,
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— chropowatos¢, okreslajgcg w umownej skali profil powierzchni, oceniang wedtug PN-EN
ISO 8503-2:1999,

— zapylenie okreslane wediug PN-EN ISO 8502-3:2000, (zapylenie nie powinno byc¢
wieksze niz na wzorcu Nr 3 wedtug normy),

— w przypadku konstrukcji eksploatowanych w silnie agresywnym srodowisku ocene
obecnosci zatluszczen wedlug metody okreslonej w dokumentacji projektowe) i
specyfikacji technicznej,

— obecnos¢ soli rozpuszczalnych w wodzie wedtug PN-ISO 8502-5:2005 (chlorki) lub PN-
EN ISO 8502-9:2002 (przewodnos$¢ roztworu).

Zanieczyszczenia nalezy zdejmowac z powierzchni metodg tamponowa, zgodnie z PN-EN
ISO 8502-2:2006 lub metodg Bresle’a podang w PN-EN ISO 8502-6:2007. Podany ogoiny
zakres kontroli dotyczy zaréwno catych powierzchni konstrukcji przygotowywanych na
budowie do naktadania powtok ochronnych, jak i powierzchni miejsc potgczen elementow
konstrukcji, ktore dostarczono na budowe z powlokami naniesionymi w wytworni.
Szczegotowy zakres kontroli podany jest w dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej. Wyniki badan przygotowania powierzchni powinny by¢ odnotowane w formie
protokotu kontroli, wpisane do dziennika budowy i zaakceptowane przez inspektora
nadzoru.

6.3.3. Kontrola warunkéw wykonywania powtok

Kontrola warunkow wykonywania powtok powinna obejmowac okreslenie:
— temperatury powietrza,

— temperatury podioza,
— wilgotnos$ci wzglednej powietrza,
— temperatury punktu rosy.

Parametry te nalezy kontrolowa¢ zgodnie z PN-EN ISO 8502-4:2000. Wyniki badan nalezy
zapisywac w dzienniku budowy.

6.3.4. Kontrola procesu naktadania powtok malarskich

Kontrola procesu malowania obejmuije:

— sprawdzenie zgodnosci parametrow stosowanych urzgdzen, na przyktad: typu i rozmiaru
dyszy, cisnienia zasilajgcego, z wymaganiami producenta farby,

— sprawdzenie przygotowania farby: wymieszania skfadnikdw, przestrzegania czasu
przydatnosci do stosowania farb dwusktadnikowych,

— sprawdzenie przygotowania podtoza przed natozeniem pierwszej warstwy farby,
— sprawdzenie grubos$ci pierwszej warstwy farby na sucho po zagruntowaniu elementow,

— zgodnosci odstepu czasu naktadania kolejnych warstw zgodnie z instrukcjg stosowania
farby, normg lub kartg techniczng wyrobu,

— ocene stanu wymalowania po nalozeniu warstw gruntujgcych i po malowaniu
nawierzchniowym. Stan powioki ocenia sie nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym

lub sztucznym o mocy 100 W z odleglosci 30-40 cm. Swiezo naniesiona lub nie
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wyschnieta powloka malarska nie powinna wykazywaé wtrgcen ciat obcych, krateréw,
zaciekow, niedomalowan,

— ocene grubosci poszczegodlnych warstw (celem eliminacji niedopuszczalnych wad, takich
jak: za mata grubos¢ powtok, duze zacieki, suchy natrysk, specherzenie, kraterowanie,
cofanie wymalowania, ukiucia igta, itp.).

Wyniki badan nalezy zapisa¢ w dzienniku budowy.

6.4. Badania odbiorowe powiok
6.4.1. Badania odbiorowe powtoki malarskiej

Po wyschnieciu powtoki malarskie nalezy sprawdza¢ na zgodnos¢ z dokumentacjg
projektowsg i specyfikacjg techniczng, w zakresie:

— wygladu powierzchni, poprzez ocene wzrokowg np. pod kgtem jednolitosci barwy, sity
krycia i wad takich jak dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pecherzyki powietrza,
luszczenie, spekania i zacieki,

— wiasciwosci powtoki takich jak: grubosé¢, przyczepnosc i porowato$é, badanych przy
uzyciu przyrzadow i metod podanych w dokumentacji projektowej, zgodnych z
odpowiednimi normami.

Grubos¢ powioki bada sie zwykle metodami nieniszczgcymi, zgodnie z PN-EN 1SO
2808:2008 lub PN-EN ISO 2178:1998.

Przyczepnos¢ powitoki do podtoza i przyczepnosé miedzywarstwowg ocenia sie metodami
niszczacymi, zgodnie z PN-EN 1SO 4624:2004 lub PN-EN ISO 2409:2008. Porowato$¢
kontroluje sie zwykle przy zabezpieczeniach specjalnych metodg nisko Ilub
wysokonapieciowg, zgodnie z procedurg badawczg okreslong w dokumentaciji projektowe;j
i specyfikacji technicznej. Wyniki badan powinny by¢é porébwnane z wymaganiami
podanymi w dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej zabezpieczenia
przeciwkorozyjnego, opracowanej dla realizowanego przedmiotu zamdwienia, opisane w
dzienniku budowy 1 protokole podpisanym przez przedstawicieli inwestora
(zamawiajgcego) oraz wykonawcy.

6.4.2. Badania odbiorowe powtoki metalizacyjnej natryskiwanej cieplnie
Zakres badan jest nastepujgcy:
A. Ocena wyglgdu zewnetrznego powtoki

Powtoki nalezy oceni¢ na podstawie ogledzin powierzchni nieuzbrojonym okiem.
Powierzchnia powtoki natryskiwanej powinna by¢ jednorodna pod wzgledem ziarnistosci i
mie¢ jednolity wyglad. Powtoka nie powinna wykazywac¢ widocznych wad, takich jak: rysy,
pekniecia, pecherze, niezwigzane czastki, uszkodzenia i miejsca nie pokryte, ktére mogg
obnizy¢ trwatos¢ powtoki ochronnej i ograniczy¢ jej przewidywane zastosowanie.

B. Ocena grubosci powtoki

Grubos¢ powtoki nalezy oceni¢ metodami podanymi w PN-EN 1SO 2178:1998 lub PN-EN
ISO 2808:2008, o ile w dokumentacji projektowej nie postanowiono inaczej (liczbe i
rozmieszczenie punktéw pomiarowych, w zaleznosci od wielkosci powierzchni
pomiarowej, przyja¢ wedtug PN-EN 22063:1996). Minimalne grubosci powtok w zaleznosci
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od roli powtoki w systemie ochronnym, kategorii korozyjnosci srodowiska i wymaganej
trwatosci systemu podano w tablicy 2 PN-H-04684:1997.

Dopuszczalne odchyiki grubosci dla powtok natryskiwanych cieplnie na tatwo dostepnych
powierzchniach podano w tablicy 3 PN-H-04684:1997. Przy natryskiwaniu recznym w
miejscach trudno dostepnych i na powierzchniach o skomplikowanych ksztattach
dopuszcza sie dwukrotne zwiekszenie odchytek w stosunku do podanych w tablicy 3 wyzej
wymienionej normy.

W przypadku stwierdzenia zbyt matej grubosci powtoki dopuszcza sie jej uzupetnienie, pod
warunkiem ze powtoka nie ulegta zawilgoceniu lub zabrudzeniu, a od czasu zakonczenia
natryskiwania nie uptyneto wiecej niz 48 godz.

C. Ocena przyczepnosci powtoki

Ocene przyczepnosci przeprowadza sie wedtug PN-EN ISO 2063:2006. Przy ocenie
metodg nacinania powtoki nalezy nacig¢ powiloke narzedziem skrawajgcym o twardym
ostrzu az do podtoza siatkg rys tak, aby powstaty kwadraty o okreslonej wielkoéci (tablica
4). Przy badaniu nie moze nastgpi¢ oddzielenie powtoki.

Tablica 4. Wymiary siatki

Catkowita powierzchnia | Grubos¢ badane; Odstep miedzy
siatki (w przyblizeniu) powtoki pm rysami mm
15 mm x 15 mm < 200 3
25 mm ¥ 25 mm = 200 5

Gtebokosc rysy nalezy dobrac tak, aby powitoke przecig¢ az do podtoza. Po nacieciu siatki
nalezy naklei¢, za pomocg watka obcigzonego 5N, odpowiednig tasme klejgcg. Tasme
klejgca nalezy potem oderwac szybko jednym szarpnieciem, prostopadle do powierzchni
powtoki. W przypadkach niedostatecznej przyczepnosci powloki, odstawania jej na
krawedziach, wystepowania peknie¢ lub pecherzy calg powltoke nalezy doktadnie usungg,
a przedmiot po powtérnej obrébce strumieniowo-sciernej poddaé ponownemu
natryskiwaniu.

Wyniki badan powinny by¢ poréwnane z wymaganiami podanymi w dokumentacji
projektowej i specyfikacji technicznej zabezpieczenia przeciwkorozyjnego, opracowanej
dla realizowanego przedmiotu zamowienia, opisane w dzienniku budowy i protokole
podpisanym przez przedstawicieli inwestora (zamawiajgcego) oraz wykonawcy.

6.4.3. Badania odbiorowe powtoki metalizacyjnej i malarskiego systemu powtokowego

Badania powtoki metalizacyjnej przeprowadza sie zgodnie z zasadami podanymi w pkt.
6.4.2. niniejszej ST.

Powtoke malarskg bada sie w zakresie oceny jej wyglgdu zewnetrznego, grubosci i
przyczepnosci, zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt. 6.4.1. Wyniki badan powinny by¢
pordbwnane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej zabezpieczenia przeciwkorozyjnego, opracowanej dla realizowanego
przedmiotu zamowienia, opisane w dzienniku budowy i protokole podpisanym przez
przedstawicieli inwestora (zamawiajgcego) oraz wykonawcy.
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7 . OBMIAR ROBOT

Jednostkg obmiaru jest 1 metr kwadratowy oczyszczonej powierzchni, powtoki malarskiej
gruntujgcej oraz powitoki malarskiej nawierzchniowej na podstawie Dokumentaci
Projektowej i pomiaréw w terenie. Powierzchnie powloki malarskiej nalezy okresli¢ z
obmiaru powierzchni rzeczywistych.

8. ODBIOR ROBOT

Odbiér robot w zakresie potrgcen za wady bedzie dokonywany zgodnie z Instrukcja DP-T
14 z pbzniejszymi zmianami wydana przez GDDP w Warszawie. Roboty objete niniejsza
specyfikacja podlegajg odbiorowi robot zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu, lub odbiorowi
robét ostatecznemu, ktére sg dokonywany na podstawie wynikdbw pomiarow, badan i
oceny wizualnej.

9 PODSTAWA PLATNO SCI

Ptatnos¢ za 1 m2 konstrukcji pokrytej powtokg malarska nalezy przyjmowac¢ zgodnie z
obmiarem i oceng jakosci wykonanych robét na podstawie wynikOw pomiarow i badan
laboratoryjnych. Cena wykonania robot obejmuije:

- zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw produkciji,

- czyszczenie konstrukciji,

- wykonanie zabezpieczen zbierajgcych produkty czyszczenia,

- wywiezienie i utylizacja produktow czyszczenia z domieszkami otowiu,

- wykonanie powtok przewidzianych w Dokumentacji Projektowej i specyfikacji,
- wykonanie niezbednych rusztowan wiszgcych i stojgcych i ich przektadanie,
- przeprowadzanie badan przewidzianych w specyfikaciji,

- dostosowanie sie do warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przerw miedzy
poszczegoblnymi operacjami (warstwami),

- zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robot na srodowisko,
przechodniow i przejezdzajgce pojazdy,

- zabezpieczenie wykonanych powtok w trakcie ich schniecia przed skutkami opaddéw
atmosferycznych, zanieczyszczeh oraz oddziatywania przejezdzajacych pojazdéw, -
wykonanie ekrandw zabezpieczajgcych roboty malarskie,

- demontaz rusztowan i usuniecie ich poza pas drogowy lub kolejowy,

- zapewnienie odpowiednich warunkdw przechowywania materiatdbw malarskich,
zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

- ochrona urzgdzen obcych znajdujgcych sie na wiadukcie w czasie czyszczenia i
malowania,

- wykonanie prébnych powtok malarskich, uporzgdkowanie miejsca robot,

- utylizacji ewentualnych odpadow i pozostatosci.
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10 PRZEPISY ZWIAZANE

10.1 Normy

- PN-EN ISO 12944-2 ,Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systeméw malarskich -- Cze$¢ 1: Ogdlne wprowadzenie

- PN-EN ISO 12944-2 ,Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systemow malarskich. Czesc¢ 2: Klasyfikacja srodowisk.”

- PN-EN ISO 12944-4 |Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systemow malarskich -- Czes$¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni”

- PN-EN ISO 12944-5 ,Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systemow malarskich -- Czesé 5: Ochronne systemy malarskie.”

- PN-EN ISO 12944-7 ,Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych

systemow malarskich -- Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzor prac malarskich.”
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