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1. WSTEP

1.1. PRZEDMIOT SZCZEGOLOWEJ SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ (ST)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru elementow konstrukceji
stalowej ustroju niosacego obiektow inzynierskich projektowanych w zwiazku z budowa Drogi Ekspresowej S2 od
wezta ,,Konotopa” do wezta ,,Putawska” wraz z odcinkiem Drogi Ekspresowej S79 — Trasa NS, taczacej wezet ,,Lotni-
sko” z weztem ,,MPL Okecie” 1 weztem ,,Marynarska”.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji ro-
b6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji maja zastosowanie przy wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego
przez ocynkowanie wszystkich powierzchni stalowych konstrukcji niosacej ustroju niosiacego, za wyjatkiem
tych stykajacych sig bezposrednio z betonem, dla nastepujacych obiektow:

1) Wiadukt WK-21

2) Wiadukt WK-22

3) Wiadukt WA-29 w wezle ,,ul. Putawska”

4) Kladka dla pieszych — KE.-33,

5) Most drogowy MA-38

6) Most drogowy MA-39

7) Most drogowy MA-40

8) Wiadukt drogowy WA-45

9) Wiadukt drogowy WA-46

10) Wiadukt drogowy WA-47

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowiazujacymi polskimi normami i ST D-M-00.00.00 ,,Wyma-
gania ogodlne”, pkt. 1.

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT
Ogdlne wymagania dotyczace robdt podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”, pkt. 1.

2. MATERIALY

2.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE MATERIALOW
Ogolne wymagania dotyczace materiatdw podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”, pkt. 2.

2.2. RODZAJE MATERIALOW

2.2.1. Materiaty do metalizacji
Metalizacje nalezy wykonaé przy zastosowaniu odpowiedniego materialu w zalezno$ci od przyjetej metody wy-
konania metalizacji o czystosci cynku nie mniejszej niz 99,5 %, spetniajacego wymagania PN-73/M-69412.

2.2.2. Materiaty pomocnicze
Ttuszcz nalezy usuwac produktami organicznymi, takimi jak:
benzyna ekstrakcyjna,
ksylen,
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lub inne zalecone przez Inzyniera.

Do przygotowania powierzchni stali za pomoca obrdobki strumieniowo-$ciernej nalezy stosowac §cierniwa spet-
niajace wymagania Polskich Norm: metalowe wg PN-EN ISO 11124-1:2000 lub niemetalowe wg PN-EN ISO
11126-1:2001.

3. SPRZET

3.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU
Ogdlne wymagania dotyczace sprzgtu podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogo6lne”, pkt. 3.

3.2. SPRZET DO CZYSZCZENIA KONSTRUKCJI

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu strumieniowo-$ciernym
zaakceptowanym przez Inzyniera. Nalezy stosowaé sprezarki srubowe o wydajno$ci 6-8m*/minute sprezonego
powietrza o cisnieniu 0,6 — 1,2 MPa (na jedno stanowisko piaskarskie); sprezarka powinna mie¢ system osusza-
nia i odolejania powietrza. W projekcie zabezpieczenia antykorozyjnego mozna zatozyé, ze jeden piaskarz na
dobe jest w stanie oczysci¢ 30-80m’ powierzchni, a w obiekcie o powierzchni zabezpieczanej ok.20 000 m”, przy
dwumiesigcznym terminie wykonania robdt, potrzebne sa trzy piaskarki jednostanowiskowe lub jedna trzysta-
nowiskowa. W czasie czyszczenia metoda strumieniowo-$cierna nalezy stosowac¢ urzadzenia zmniejszajace py-
lenie oraz urzadzenie do natychmiastowego odsysania $cierniwa i odspojonych zanieczyszczen.

Do czyszczenia konstrukcji woda nalezy stosowa¢ urzadzenie myjace, zapewniajace cisnienie minimum 20 MPa
o wydajnosci 30-50 1/min. Do odsysania wody mozna stosowaé zwykla pompe¢ wirnikowa.

3.3. SPRZET DO METALIZACJI

Do metalizacji mozna uzywac urzadzen gazowych lub tukowych.

W projekcie zabezpieczenia antykorozyjnego mozna zatozy¢ wydajnosé 30m*/dobe z jednego urzadzenia z tu-
kiem elektrycznym i 15 m*/dobe z jednego urzadzenia gazowego; do jednego urzadzenia potrzeba 10 kW mocy;
w przypadku obiektu 20 000m* i dwumiesiecznego terminu wykonania robét, przy grubosci metalizacji ok.150 -
200 um, nalezy mie¢ 4 urzadzenia tukowe i 2 gazowe.

3.4. SPRZET DO TESTOWANIA PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI

Wykonawca powinien dysponowa¢ nastgpujacym sprze¢tem do testowania przygotowania powierzchni, wlasci-
wosci powlok i warunkow atmosferycznych:

wzorce stopni przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1:2002

wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych krawedzi i wad powierzchniowych wg PN-ISO 8501-3:2004

wzorce profilu chropowato$ci powierzchni wg PN-EN-ISO 8503-2:2004 lub inny przyrzad do pomiaru chropo-
watosci powierzchni,

tasmg do oceny stopnia zapylenia wg ISO 8502-3:2000,

konduktometr lub inne przyrzady lub zestawy chemiczne zgodne z normami z grupy PN EN ISO 8502 (PN EN
ISO 8502-5, PN EN ISO 8502-9) do oceny rozpuszczalnych zanieczyszczen jonowych,

termometr do oceny temperatury powietrza, podloza i wilgotno$ciomierz od oceny wilgotnosci wzglednej powie-
trza oraz tabele do odczytu temperatury punktu rosy lub przyrzad do odczytu punktu rosy

- grubosciomierz do pomiaru grubosci powlok

4. TRANSPORT

4.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE TRANSPORTU
Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”, pkt. 4.

4.2. TRANSPORT ROZPUSZCZALNIKOW

Transport rozpuszczalnikow winien odbywacé si¢ z zachowaniem obowiazujacych przepisOw o przewozie mate-
riatdbw niebezpiecznych, zgodnie z PN-C-81400.
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4.3. TRANSPORT ELEMENTOW METALIZOWANYCH

Przy transporcie elementéw z powtokami metalizowanymi zalecana jest ostrozno$¢ z uwagi na podatnos$¢ po-
wtok na uszkodzenia mechaniczne.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. OGOLNE ZASADY WYKONANIA ROBOT

Ogolne zasady wykonania robot podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogolne”, pkt. 5.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowej
(patrz ST M.14.02.01). Powloka metalizacyjna powinna by¢ wykonana w wytworni. Powloka metalizacyjna po-
winna spelnia¢ wymagania podane w PN-EN 22063:1996.

Powloka metalizacyjna bedzie uktadana na wszystkich odkrytych powierzchniach stalowych oraz na pasach
dzwigarow stykajacych sig z betonem szerokosci Scm. Powierzchnie te musza by¢ rowniez objgte przygotowa-
niem powierzchni do metalizacji.

5.2. ZAKRES WYKONYWANYCH ROBOT

5.2.1. Przygotowanie powierzchni do metalizacji
Elementy konstrukcji przewidziane do metalizacji powinny mie¢ zapewniony dobry dostgp do pokrywanej po-
wierzchni 1 pozwala¢ na prawidlowa prace urzadzen do czyszczenia (obrobki strumieniowo-§ciernej) i natryski-
wania cieplnego. Przygotowanie powierzchni do metalizacji polega na jej oczyszczeniu do stopnia Sa3 oczysz-
czenia wg PN-ISO 8501-1. Przed czyszczeniem nalezy zeszlifowaé krawedzie cigte na goraco.
Oczyszczenie polega na:

- odtluszczeniu powierzchni stali z olejow lub smardéw przy pomocy szmat (czyste, Iniane) zwilzonych
w rozpuszczalniku, ostatnie przetarcie powinno by¢ czystym rozpuszczalnikiem, nie zanieczyszczonym olejem
czy smarem,
usunigciu z powierzchni zanieczyszczen w postaci rdzy, zgorzeliny (warstw tlenkow), zadzioréw, nier6wnosci
po spawaniu, wyroéwnaniu spoin i zaokragleniu krawgdzi, co nalezy wykonac przy pomocy metody strumienio-
wo-§ciernej;
usunigciu zanieczyszczen jonowych (nalezy oznaczy¢ zanieczyszczenia jonowe zgodnie z PN-EN ISO 8502-
9:2002 Iub PN-EN ISO 8502-5:2005 i w przypadku poziomu wyzszego od 15 mS/m usunaé je w procesie mycia
pod cisnieniem — najlepiej ciepta woda)
wygladzeniu spoin oraz usunigcie topnika po spawaniu przy pomocy szlifowania, tak aby niemozliwe byto gro-
madzenie si¢ zanieczyszczen w obrgbie spoin
wyokragleniu wszystkich krawgdzi promieniem nie mniejszym od r =2 mm
uzyskaniu stopnia chropowato$ci powierzchni pod powtoki z cynku Rys 50 -70 um okreslonego wg PN-EN ISO

8503-4 lub PN-ISO 8503-2

- uzyskaniu wadliwos$ci powierzchni nie gorszej niz P3 wg PN-ISO 8501-3

W procesie piaskowania lub Srutowania nalezy przestrzega¢ nastgpujacych zasad:

Nalezy stosowac suche i pozbawione zanieczyszczen $cierniwo.

Nie nalezy prowadzi¢ czyszczenia w bezposredniej bliskosci §wiezo pomalowanych powierzchni.

Na wolnym powietrzu piaskowac tylko przy dobrej pogodzie.

Osoby przeprowadzajace czyszczenie muszg mie¢ odpowiedni strdj ochronny, a zwlaszcza maski na twarzy,
chroniace drogi oddechowe przed pylem oraz mechanicznym uszkodzeniem przez odbite czastki Scierniwa badz
oczyszczonego materiatu.

W celu uniknigcia nadmiernej chropowatosci zaleca sig¢ stosowanie Scierniwa o granulacji:

piasku lub korundu 0,8 — 1,2 mm,

srutu kulistego 1,0 — 1,8 mm,

$rutu famanego ostrokrawgdziowego 0,7-1,4 mm,

$rutu cietego & 0,4 — 0,6 mm i dtugosci 2 mm.

Srut po kazdorazowym uzyciu nalezy oczysci¢ z produktéw korozji. Po oczyszczeniu mozna go uzyé po-
nownie. Zabieg ten mozna powtarzaé wiele dziesiatkow razy.

Nie wolno dopusci¢ do powstania nalotu korozyjnego po oczyszczeniu powierzchni.

Nie nalezy dotyka¢ powierzchni oczyszczonej gotymi rekami oraz zostawia¢ na niej §ladéw pyldw po obrdbee
strumieniowo-§cierne;.
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Okres od ukonczenia przygotowania powierzchni obrobka strumieniowo-$cierna do rozpoczecia natryskiwania
powtoki metalizacyjnej powinien by¢ krétszy niz:

- 8 godzin po przechowywaniu oczyszczonego elementu w suchym i cieptym pomieszczeniu,

- 4 godziny - na otwartym powietrzu w temperaturze powyzej 15°C i wilgotnosci wzglednej ponizej 65 %,

- 0,5 godziny - na otwartym powietrzu pod zadaszeniem, przy wilgotno$ci wzglednej 90 %.

Jezeli przerwa byta dluzsza Iub nastapilo zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to nalezy ja ponownie
oczys$ci¢ metoda strumieniowo-$cierna. Sam pyt i kurz mozna usuna¢ z oczyszczonych powierzchni przy pomo-
cy szczotek z wlosia, przy pomocy przedmuchiwania strumieniem suchego odoliwionego powietrza badz przy
pomocy odkurzaczy przemystowych.

Obrobke strumieniowo-§cierna powierzchni mozna wykonywaé gdy temperatura powierzchni jest o 3°C wyzsza
od temperatury punktu rosy, lecz nie nizsza od 5°C przy wilgotnosci wzglednej powietrza nie wyzszej od 85 %.

5.2.2. Natryskiwanie powloki metalizacyjnej

Powloki metalizacyjne mozna wykonywa¢ przy temperaturze powietrza wickszej niz +5°C, przy wilgotnosci
wzglednej powietrza mniejszej od 85 %, oraz gdy temperatura elementu jest wieksza o 3°C od temperatury punk-
tu rosy otoczenia. Robot nie mozna wykonywaé w czasie deszczu, mgly, przy silnym wietrze.

Cisnienie gazéw dla pistoletow ptomieniowych oraz warunki pradowe dla pistoletéw tukowych powinny by¢
zgodne z instrukcjami obstugi tych urzadzen.

Podczas natryskiwania nalezy zapewni¢ odpowiednie odleglosci pistoletow od ptaszczyzny natryskiwanej, ktore
wynosza 150+200 mm przy zastosowaniu pistoletu ptomieniowego i 80+150 mm przy pistolecie tukowym.

Przy recznym naktadaniu powlok w celu uzyskania réwnomiernej grubosci powtoki pistolet nalezy prowadzic¢
ruchem jednostajnym w taki sposob, by kazde nastgpne pasmo zachodzito na uprzednio wykonane na polowg je-
go wysokosci. Dla uzyskania wtasciwej, zadanej grubosci, nalezy natryskiwac kilka warstw w taki sposob, by
kierunki naktadania w nastgpujacych po sobie warstwach byly prostopadle w stosunku do siebie. Przy natryski-
waniu na elementy przewidziane do spawania, nalezy w miejscu przewidywanych spawdéw pozostawi¢ nie po-
kryty pas materialem metalizacyjnym o szeroko$ci okoto 50 mm, ktéry nalezy pokry¢ tatwa do usunigcia powto-
ka ochronna (gruntem ochrony czasowej nie przeszkadzajacym w pracach spawalniczych) lub zaklei¢ tasma.

W czasie spawania nalezy chroni¢ powierzchni¢ z wykonana powloka metalizacyjna ostonami z blachy, by nie
dopuscié¢ do osadzania si¢ na niej odpryskow rozgrzanego metalu.

Po zakonczeniu montazu fragmenty powierzchni przewidziane do uzupetniajacej metalizacji nalezy poddac ob-
robce strumieniowo-§ciernej, ostaniajac powierzchnie metalizowane przed dziataniem $cierniwa. Po doktadnym
oczyszczeniu nalezy uzupetni¢ powloke metalizacyjna tak, by nowa powloka zachodzita na uprzednio wykonana.

5.2.3. Powloka metalizacyjna

Metalizacjg nalezy wykona¢ z cynku o czystoSci nie mniejszej niz 99,5 % wykonujac powtoke o grubosci 200
um. Natryskana powtoka powinna by¢ jednorodna pod wzgledem ziarnistosci. Nie moze wykazywa¢ wad w po-
staci rys, peknig¢, pgcherzy i odstawan powloki od podloza. Grubos¢ powloki moze by¢ wigksza od zatozonej,
BN-89/1076-02 okresla dopuszczalng odchytkg + 90 um dla powierzchni ptaskich, a w miejscach trudno dostgp-
nych przy natryskiwaniu r¢cznym odchytki moga by¢ dwukrotnie wigksze. Gdy powloka jest zbyt cienka, mozna
uzupehnic¢ jej grubosé, pod warunkiem, iz powloka nie ulegta zawilgoceniu lub zabrudzeniu i nie wykazuje $la-
doéw korozji. W przypadku niedostatecznej przyczepnosci powloki, odstawania jej na krawedziach, wystgpowa-
nia peknig¢ lub pecherzy cata powloke nalezy usunaé i wykonaé ja ponownie, po powtornej obrobcee strumienio-
wo-$ciernej. Powloki metalizowane nalezy pokry¢ powtokami malarskimi wg rodzaju i zasad okreslonych w ST
M.14.02.01. Do czasu natozenia powlok malarskich metalizowane powierzchnie musza by¢ zabezpieczone przed
uszkodzeniem i zabrudzeniem. Mozliwie szybko po zakonczeniu metalizacji nalezy uszczelni¢ powtokg metali-
zacyjna poprzez naniesienie powltoki technologicznej z materiatu od duzej penetrowalnosci i zwilzalnosci podto-
za. Do wykonania powloki nalezy stosowaé odpowiednia farbe — sealer. Grubos¢ powloki uszczelniajacej po-
winna wynosi¢ 20pum.

Miejsca uszkodzen powlok metalowych natryskowanych cieplnie nalezy zabezpiecza¢ ta sama technologia lub
stosowac¢ farby, ktore sa zawiesing zmikronizowanego cynku w zywicy weglowodorowej (powyzej 99,5% wag.
Cynku w suchej powloce).

5.2.4. Warunki dotyczace bezpieczenstwa pracy

Czyszczenie strumieniowo-$cierne winno si¢ odbywa¢ w zamknigtych pomieszczeniach obstugiwanych z ze-
wnatrz. Zaleca sig stosowanie §rutowania i piaskowania w obiegu zamknigtym. Na otwartych przestrzeniach pra-
cownik powinien posiada¢ pytoszczelny skafander z odprowadzeniem i doprowadzeniem powietrza.
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Przy $rutowaniu pracownik powinien mie¢ kask dzwigkochtonny, a przy czyszczeniu szczotkami okulary
ochronne. Nie nalezy dopusci¢, aby do $rodowiska dostawaly si¢ pyly metaliczne. Zuzyte Scierniwo jest odpa-
dem w rozumieniu ,,Ustawy o odpadach” z dnia 27 czerwca 1997 r. Scierniwo powinno by¢ utylizowane zgodnie
z przepisami wykonawczymi do tej ustawy. Utylizacji podlegaja rowniez pyly wychwycone w procesach $§ruto-
wania i piaskowania w obiegu zamknigtym.

Podczas naktadanie powloki metalizacyjnej robotnicy powinni uzywaé¢ masek przeciwpytowych i okularow.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. OGOLNE ZASADY KONTROLI JAKOSCI ROBOT
Ogodlne zasady kontroli jako$ci robdt podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne”, pkt. 6.

6.2. SPRAWDZENIE JAKOSCI MATERIALOW

Oceng materiatu na powloke metalizacyjna nalezy przeprowadzi¢ w oparciu o atest Producenta. Scierniwo winno
odpowiada¢ normom przedmiotowym.

6.3. SPRAWDZENIE PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI DO METALIZACJI

a)Wizualng oceng przygotowania powierzchni do metalizacji nalezy przeprowadzié
wg PN-EN-ISO 8501-1:1996. Powierzchnia powinna by¢ oczyszczona do stopnia S3a.
Powierzchnig stali nalezy obejrze¢ w rozproszonym $wietle dziennym lub w sztucznym z zaré6wka o mocy
co najmniej 100W i porownac¢ z fotografiami wzorcow zamieszczonych w normie. Wzorce nalezy umiescié
obok ocenianej powierzchni. Jako wynik dla danego elementu nalezy przyja¢ najgorszy stwierdzony stopien
czystosci powierzchni, najblizszy wygladowi ocenianej powierzchni stalowe;.

b) Dopuszczalne wady powierzchni przygotowanej do metalizacji nalezy przyjmowac jak dla ,,P3”, wg PN-ISO
8501-3:2004.

¢) Ocena chropowato$ci powierzchni:
Oceng nalezy przeprowadza¢ wg PN-EN ISO 8503-2:1999 lub EN ISO 8503-4:1999. Oceniany jest para-
metr Rys okreslony w PN-EN ISO 8503-1:1999.
Poréwnuje si¢ wzorce z badana powierzchnig. Oceny dokonuje si¢ wizualnie w rozproszonym S$wietle
dziennym lub sztucznym z zaroéwka o mocy co najmniej 100W lub dotykowo przesuwajac po badanej po-
wierzchni palcem. W zaleznosci od ksztaltu ziaren uzytego Scierniwa stosuje si¢ odpowiedni wzorzec.
Oceng nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

d) Ocena stanu zattuszczenia powierzchni:
Oceng iloSciowa przeprowadza si¢ wg ISO/DIS 8502-7 poprzez zdjgcie z powierzchni zatluszczen metoda
Bresla wg PN-EN ISO 8502-6:2000 z uzyciem cykloheksanu jako rozpuszczalnika, a nastgpnie oznaczenie
kolorymetrycne thuszczow w reakcji z kwasem siarkowym i dwuchromianem potasu.

Do oceny jakosciowej zaleca si¢ stosowaé metode fluorescencyjna dla wszystkich zattuszczen, ktore swieca
w $wietle UV. Metoda polega na o$wietleniu badanej powierzchni $wiattem UV o dlugosci fali w zakresie
380-430 nm. Badanie nalezy przeprowadzi¢ w ciemnosci, wigkszo$¢ zanieczyszczen thuszczowych §wieci w
ciemnos$ci pod wpltywem os$wietlenia Swiattem UV. Oceng nalezy przeprowadzié¢ przynajmniej w trzech
miejscach badanej powierzchni. Dla zanieczyszczen ttuszczowych, ktore nie swieca w $wietle UV oceng
przeprowadza si¢ wg normy PN-70/H-97052. Na badana powierzchni¢ naktada si¢ 2-3 krople benzyny eks-
trakcyjnej. Po uptywie 10 s na badane miejsce przyktada si¢ krazek bibuty do saczenia, a na drugi krazek
wzorcowy z tej samej bibuty daje sig 2-3 krople tej samej benzyny. Po odparowaniu benzyny poréwnuje si¢
krazki przy swietle dziennym.

Roéznica wygladu krazkow (obecnos¢ lub brak plamy thuszczowej) $wiadezy o zatluszczeniu powierzchni.
Oceng nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

e) Ocena stanu zapylenia powierzchni:
Oceng przeprowadza si¢ zgodnie z PN-EN ISO 8502-3:2000.
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Na badana powierzchni¢ naktada si¢ pasek tasmy samoprzylepnej Celofix A dlugosci 15 cm i trzykrotnie
przeciaga kciukiem przez cala dlugos$¢ tasmy. Tasme po zdjeciu naktada si¢ na kontrastowe podtoze i po-
réwnuje ze wzorcami podanymi w normie.

Oceng nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

f) Ocena zanieczyszczen jonowych na powierzchni
Metoda zdejmowania zanieczyszczen z powierzchni
Metodeg zdejmowania zanieczyszczen jonowych z powierzchni obiektu opisano w normie PN-EN ISO 8502-
5:2005.
W miejscu pomiarowym nakleja si¢ szablon o wymiarach 10 X 10 cm z papieru samoprzylepnego celem
ograniczenia powierzchni pobrania probki. Z tego obszaru zdejmuje si¢ zanieczyszczenia za pomoca trzech
tamponéw z waty zamoczonych w wodzie destylowanej o maksymalnym przewodnictwie 5puScm™. Tampo-
ny moczy si¢ w pojemniku ze 100 ml wody destylowanej. Po przetarciu ograniczonego szablonem obszaru
tampon umieszcza si¢ w suchym pojemniku. Po zakonczeniu zdejmowania zanieczyszczen ograniczony ob-
szar wyciera si¢ suchym tamponem i umieszcza si¢ go tez w pojemniku. Do pojemnika z tamponami wlewa
sig¢ resztg niewykorzystanej wody destylowanej i intensywnie miesza.
Liczba punktéw zdejmowania zanieczyszczen jonowych:

Wielko$é powierzchni w m’ Liczba punktéw pomiarowych
Do 100 5

101 — 1000 10

1 001-5000 20

powyzej 5000 20 punktéw na kazde 5000 m*

Oznaczanie zanieczyszczen w zdjetej probce

Oznaczenia dokonuje si¢ zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:2002.

Przewodno$¢ roztworu wody destylowanej ze zdjgtymi zanieczyszczeniami mierzy si¢ konduktometrem z
kompensacja temperatury. Od tak zmierzonego przewodnictwa odejmuje si¢ przewodnictwo uzytej do zdej-
mowania zanieczyszczen wody destylowanej. Wynik w temperaturze 20°C podaje si¢ w mS/m.

Poziom zanieczyszczen jonowych powinien wynosi¢ ponizej 15 mS/m..

g) sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni
Powierzchnia powinna wykazywac¢ brak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN ISO 8502-4:2000 i PN-EN
ISO 8502-8:2005.

6.4. KONTROLA NAKLADANIA POWLOKI METALIZACYJINEJ

W trakcie natryskiwania powloki metalizacyjnej nalezy sprawdza¢ warunki pogodowe (temperatura powietrza i
elementu, wilgotno$¢ powietrza, temperatura punktu rosy otoczenia, brak opadow, mgty, silnego wiatru) oraz
technologiczne (odleglo$¢ natryskiwania, ciSnienie gazow badz napigcie i natezenie pradu w zaleznosci od sto-
sowanej aparatury, ktére powinny by¢ zgodne z instrukcjami obstugi tych urzadzen, sposob nanoszenia powto-
ki).

6.5. OCENA JAKOSCI POWLOKI METALIZACYJNE]

Oceng jakosci nalezy wykona¢ pod katem jej zewngtrznego wygladu, poréwnujac z uzgodnionymi uprzednio
wzorami powloki metalizacyjnej. Powloka metalizacyjna powinna spelnia¢ wymagania PN-EN 22063:1996. Po-
rowato$¢ powtoki nie powinna by¢ wigksza niz 40% obj. Powloka powinna by¢ jednorodna. Przyczepnos¢ po-
winna by¢ > 5 MPa.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. OGOLNE ZASADY OBMIARU ROBOT
Ogodlne zasady obmiaru robdt podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne”, pkt. 7.

7.2. JEDNOSTKA OBMIAROWA
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Jednostka obmiarowa jest 1 metr kwadratowy (m®) powierzchni powloki metalizacyjnej na podstawie
Dokumentacji Projektowej i pomiarow w terenie.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. OGOLNE ZASADY ODBIORU ROBOT

Ogodlne zasady odbioru robot podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”, pkt. 8.

Roboty objgte niniejsza Specyfikacja podlegaja odbiorowi robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu, ktory jest
dokonywany na podstawie wynikéw pomiarow, badan i oceny wizualnej.

Jezeli wszystkie badania przewidziane w pkt. 6 daty wynik pozytywny, wykonane roboty nalezy uzna¢ za wyko-
nane zgodnie z wymaganiami ST. Jezeli cho¢ jedno badanie dalo wynik ujemny wykonane roboty nalezy uznaé
za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest zobowiazany doprowadzi¢ roboty do zgodnosci
z ST i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. OGOLNE USTALENIA DOTYCZACE PODSTAWY PLATNOSCI
Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy platnosci podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne”, pkt. 9.

9.2. CENA JEDNOSTKI OBMIAROWEJ

Cena wykonania robot obejmuje:
- zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw produkc;ji,
- przygotowanie powierzchni do metalizacji (w tym obrobka krawedzi i spoin),
- natozenie powloki metalizacyjnej zgodnie z zastosowang technologia, z zabezpieczeniem kolejno nakta-
danych warstw powtoki,
- natozenie warstwy technologicznej (sealera)
- wykonanie niezbg¢dnych rusztowan stojacych i ich przektadanie,
- przeprowadzanie badan przewidzianych w Specyfikacji,
- dostosowanie si¢ do warunkow pogodowych,
- zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem rob6t na srodowisko,
- zabezpieczenie wykonanej powtoki przed zanieczyszczeniem i uszkodzeniem,
- zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,
- demontaz i usuniecie rusztowan,
- uporzadkowanie miejsca robot.

Koszt wykonania projektu zabezpieczenia antykorozyjnego i przygotowania odpowiednich protokotéw i rapor-
tow zostat ujety w cenie jednostkowej malowania wg ST M-14.02.01.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. NORMY

1. PN-ISO 8501-1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Wzorcowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych
podlozy stalowych oraz podlozy stalowych po catkowitym usunigciu wezesniej nalozonych powtok.

2. PN-ISO 8501-3:2004 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czg$¢ 3: Stopnie przygotowania spoin, ostrych krawedzi i innych ob-
szarow z wadami powierzchni.

3. PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb podobnych produktow.
Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przy-
gotowanych do malowania (metoda z tasma samoprzylepna)

4. PN-EN ISO 8503-2:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Charakterystyki chropowatos$ci powierzchni podtozy stalowych po obrobcee strumieniowo-$ciernej. Czgs¢ 2: Me-
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toda stopniowania profilu powierzchni stalowych po obrdbce strumieniowo-§ciernej. Sposdb postgpowania z
uzyciem wzorca.

5.PN-EN ISO 8502-5:2005 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i lakieréw i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Czg$¢ 5: Oznaczanie chlorkéw na powierzchniach
stalowych przygotowanych do malowania (metoda rurki wskaznikowej)

6. PN-EN ISO 8502-9:2002 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Czgs¢ 9: Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania
soli rozpuszczalnych w wodzie.

7. PN-EN-ISO 8503-1 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Charakterystyka chropowatosci powierzchni podlozy stalowych po obrobce strumieniowo-§cierne;.

8. PN-EN 22063:1996 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie cieplne. Cynk, aluminium i
ich stopy.
9. PN-EN ISO 11124-1:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych

produktow. Wymagania techniczne dotyczace metalowych $cierniw stosowanych w obrobce strumieniowo-
sciernej Czegs¢ 1: Ogdlne wprowadzenie i klasyfikacja.

10. PN-EN ISO 11126-1:2001 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw stosowanych w obrobce strumieniowo-
Sciernej Cze$¢ 1: Ogodlne wprowadzenie i klasyfikacja.

11.PN-EN ISO 8503-4:1999Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Charakterystyki chropowato$ci powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej. Czgs¢ 4: me-
toda kalibrowania wzorcéw ISO profilu powierzchni do okreslania profilu powierzchni. Sposob postgpowania z
uzyciem przyrzadu stykowego.

12.ISO/DIS 8502-7Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuzace do oceny czystosci powierzchni. Czgs$¢ 7: Mozliwe do stosowania w warunkach terenowych analityczne
metody oznaczania olejow i smardw.

13. PN-EN ISO 8502-6:2000 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Czg§¢ 6: Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczysz-
czen do analizy. Metoda Bresle’a.

14. PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malo-
wania. Ogolne wytyczne.
15. PN-EN ISO 8502-4:2000 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych

produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne dotyczace oceny prawdopodobienstwa
kondensacji pary wodnej przed naktadaniem farby.

16. PN-EN ISO 8502-8:2005 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Badania shuzace do oceny czysto$ci powierzchni. Czg$¢ 8: Metoda polowa refraktometrycznego oznaczania wil-
goci.

10.2. INNE DOKUMENTY

1.Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiek-
tow mostowych — nowelizacja w 2006 r. - Warszawa, 2006 r.
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