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M-20.02.04RENOWACJA ANTYKOROZYJINYCH POWLOK MALARSKICH
ELEMENTOW STALOWYCH

l. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznemg/magania techniczne dotyze wykonania
i odbioru rob6t zwizanych z renowagjpowtok antykorozyjnych na stalowyckwigarach mostu
przez rzek Bzure w Lowiczu w cagu drogi krajowej nr 14 towicz - £ddw km 0+819.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja techniczna stanowi obemijaca podstaw do stosowania jako dokument
przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizagpb6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot obgtych ST
ST obgte st wymagania techniczne dotyge nastpujacych robét:
— oczyszczenie (umycie) powierzchni powtoki poddarexjowacji wod pod cknieniem,
w tym usungcie tuszczacej sk starej powtoki antykorozyjnej,
— oczyszczenie strumieniowdzierne konstrukcji stalowej z produktow korozji,
— wykonanie nowych warstw zabezpieczenia antykoragyn

1.4. Powierzchnia rob6t obgtych ST
Zakresem robot obja jest powierzchnia:

— 20 szt. belek petr$giennych blachownicowych -gadzna pow. 2131 m2

— 32 szt. poprzecznic podporowychaezna pow. 204 m2

— 96 szt. poprzecznic pggtowych — 4czna pow. 342 m2

— 96 szt. wiatrownic —gczna pow. 157 m2
taczna powierzchnia konstrukcji stalowej mostu do ptmwania: ok. 2834 m2.
Przewiduje si okoto 10 % powierzchni konstrukcji [ok. 283 m2] dozyszczenia strumieniowo-
sciernego do klasy czystd Sa2’”? zgodnie z PN-ISO 8501-1. Dotyczy to w szczegétho
powierzchni poprzecznic podporowych.

1.5.0kreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej Sh ggodne z obowzujacymi normami, oraz z okékeniami
podanymi w ST DM. 00.00.00. "Wymagania ogolne".

Czas przydatri wyrobu do stosowania - czas, w ktorym wyrob éa&ivy po zmieszaniu
sktadnikéw nadaje sido nanoszenia na podia

Farba - wyréb lakierowy pigmentowany, twaety powitoke kryjaca, ktéra spetnia przede
wszystkim funkag ochronn.

Farba do gruntowania przeciwrdzewna - farba wytajaca powioki gruntowe wykazage
zdolnag¢ zapobiegania korozji metali, @ki zawartgci w powtoce sktadnikéw hamagych
procesy korozji podta.

Lepkas¢ umowna - czas wyptywu farby lub emalii mierzonysekundach z kubka (Forda 4)
o srednicy otworu wyptywowego 4mm.

Malowanie nawierzchniowe - warstwy farby lub emalatazone na podktad gruntgy w celu
uszczelnienia i uodpornienia na wymljace w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia
mechaniczne.

Podktad gruntujcy - warstwy natéone bezpérednio na podize w celu jego zabezpieczenia.
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Punkt rosy - temperatura, przy ktorej na powierkghmzedmiotu pojawiaj sic kropelki wody
wskutek kondensacji pary wodnej zawartej w powietkzwyniku wypromieniowania ciepta przez
podtaze lub wskutek naptywu cieptego, wilgotnego powiatrna chtodniejsze podte.

Rozcieiczalnik - lotna ciecz ktora e by dodawana do farby lub emalii w celu zmniejszenia
lepkasci do wart@ci przewidzianej dla danego wyrobu.

Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowetasasvanesrodki zwiekszapce odpornéc
obiektu lub jego elementu na dziatanie korozji.

1.6. Ogolne wymagania dotycgee robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jékach wykonania oraz za zgoditoz dokumentagj
projektows, ST i poleceniami Zamawigego.

Ogolne wymagania dotyaze robot podano w ST DM.00.00.00. "Wymagania Ogbin

2. MATERIALY

Do renowacji catkowitej powtok malarskich nayezastosowa systemy powtokowe proponowane
w "Zaleceniach do wykonywania i odbioru antykoraogygh zabezpieczekonstrukcji stalowych
drogowych obiektow mostowych” - wyd. IBDIM 2006 r.

Zastosowane zestawy malarskie mugmosiadéd Aprobat Techniczia wydary przez Instytut
Badawczy Drog i Mostow oraz atest producenta. Debaestawow malarskich dokona
Wykonaweca i uzgodni z Zamawigym. Wyklucza si stosowanie farb pigmentowanych otowiem.

3. SPRZET

Ogolne wymagania dotygee sprztu podano w ST DM.00.00.00. "Wymagania ogolne" Bkt
Wykonawca zabezpiecaantykorozyjnych przedstawia do akceptacji wykazdp, ktéry kxdzie
stosowat do:

a) przygotowania powierzchni stali przed wykonanienwjud,

b) nanoszenia powtok,

c) kontroli biezacej jakaci materiatdw i wykonania.
Zamawiajcy maze polect Wykonawcy uycia probnie sprgu i wykonania bada jakosci
wykonanych prébek. Ogdlne wymagania dotgez sprztu podano w ST DM-00.00.00
~Wymagania ogolne” pkt 3.

Do naktadania powtok malarskich naterzy¢ sprztu zgodnego z zaleceniami producenta.

Wykonawca mge wywat sprztu zaakceptowanego przez Zamaggego. Spra uzyty do wykonania
robdt nie mae powodowaé uszkodzé konstrukcji i elementéw wypogania mostu.
Do wykonania prac potrzebng s
— urzadzenia do natryskowego (hydrodynamicznego) maloavkonstrukciji,
— urzadzenie (spgzarka) do czyszczenia strumieniowaiernego,
— urzadzenie (myjka) do zmywania konstrukcji wpoplod cénieniem,
— urzadzenie do odpylania konstrukcji,
- pedzle, walki,
— wolnoobrotowe mieszadta,
— szczotki stalowegczne,
— szlifierki lub wiertarki do nagdu szczotek obrotowych,
— rusztowania, podesty, ostony,
— termometr do pomiaru temperatury i wilgotnomierznai@rzenia wilgotnéci powietrza,
— przyrzad do nieniszczcego mierzenia gruloi natazonych powtok malarskich.
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4. TRANSPORT

Ogolne wymagania dotyaee transportu podano w ST DM.00.00.00. "Wymagagiare" pkt 4.
Transport materiatdw, ugdzer pomocniczych i sprzu dowolnymi srodkami transportowymi,
w sposéb zabezpiecaay przed uszkodzeniami.

Przechowywa wewmtrz pomieszczew temperaturze od 7 do %D przy wilgotngci 0 - 90%.
Czas przechowywania okteny jest dokiadnie na opakowaniach i kartach texdmych
produktow.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne warunki wykonania roboét

Wykonawca obowizany jest na bigco sprawdzé

- jakos¢ przygotowania powierzchni,

- warunki atmosferyczne w czasie wykonywania robat,

- wilgotnaos¢ | temperatug podtaza,

- sposoby ochrongrodowiska w czasie czyszczenia i malowania,

- gruba¢ warstw powtok zabezpieczenia antykorozyjnego,

- dtugas¢ przerw pomgdzy uktadaniem poszczegolnych warstw.

Wykonanie, zabezpieczenie, utrzymanie oraz rozébdrarsztowa, pomostow roboczych oraz
innych uradzen pomocniczych i zabezpiecaaych, niezkdnych do prowadzenia prac najedo
Wykonawcy.

5.2. Przygotowanie powierzchni stali.

Przed malowaniem w pierwszej kolefeo powinny by usunéte réznorodne wady powierzchni
niedapce st usur¢ w procesie obrobki strumieniowéaiernej. S to takie wady jak: wadyatz
spawanych, ostre kragzie, kratery i wgniecenia powierzchni, zawalcoveamibce wticenia itp.
Dopuszczalne wady wedlug PN-ISO 8501-3. Kolejnymiegiem jest mycie powierzchni w celu
jej odtluszczenia i usuggia zanieczyszcze jonowych. Lune luszczce seé stare powitoki
malarskie naley usura¢ za pomoeg szlifierek kcznych, szczotek drucianych. Zasadnicze
czynndci technologiczne zwrane z usuwaniem rdzy, zgorzelin i starych powiaklarskich
powinny by wykonane metagd obrobki strumieniowdciernej do zadanego stopnia
przygotowania powierzchni S¥2zgodnie z PN-1SO 8501-1.

Ostatna czynndcia wymagam przed malowaniem jest staranne odpylenie.

J&li malowanie gruntem nie zostanie rozpgiezzaraz po przygotowaniu powierzchni i pojawg Si
rdza nalotowa nay ponownie ocz§ci¢ powierzchng.

5.3. Wykonanie pokrycia malarskiego.

5.3.1Warunki wykonywania prac malarskich

Temperatura farby podczas jej nanoszenia, temparatalowanej konstrukcji, tak temperatura
I wilgotnos¢ wzgledna powietrza powinny odpowiadawarunkom okrgdonym w kartach

technicznych poszczegoéinych produktow. Nie woln@wadze robot malarskich w czasie
deszczu, mgly, silnym wietrze, #Zgm nastonecznieniu i w czasie wggbwania rosy -

temperatura powinna Bywyzsza o co najmniej °® od temperatury punktu rosy. Naje

przestrzega warunku, byswieza powtoka malarska nie byta naoma w czasie schggia na

dziatanie kurzu i deszczu.

5.3.2.Przygotowanie materiatdw malarskich

Przed ayciem materiatdbw malarskich nalesprawdzt ich atesty jakéci, termin przydatnéci do
uzycia. Inzynier maze zaleat wykonanie bada kontrolnych, wybranych Iub petnych
przewidzianych w zestawie wymagalla danego materiatu i wedtug metod przewidzianych
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w odpowiednich normach. kdy materiat powtokowy nalsy przygotowaé do stosowanidcisle
wg procedury podanej we witdwej dla danego materiatu karcie technicznej.

5.3.3.Wykonanie powtok malarskich

Malowanie powierzchni konstrukcji stalowej nale wykona& farbami gruntujcymi

I nawierzchniowymi. Grubi& poszczegolnych powlok malarskich i sposob ich saapia
okreslaja Aprobaty Techniczne IBDIM. Catkowita grufo suchych powitok powinna wyndsi
240-320 pm. Powierzchnie, na ktoérych wykonano ozzmaie strumieniowgeierne naley
pomalowd trzema warstwami: gruntga, migdzywarstwowa i nawierzchniaw Na pozostatych
powierzchniach, na ktérych pozostatare powtoki, natey wykona dwie warstwy.

Poszczegolne warstwy powitoki antykorozyjnej powinmye¢ zrdznicowane barwy, a barwa
ostatniej warstwy zhtona do istniejcej (kolor zielony) oraz powinna byzatwierdzona przez
Zamawiajcego.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

Kontrola jakdci rob6t powinna b§ prowadzona po wykonaniu i@ej warstwy powtoki
antykorozyjnej zgodnie z PN-71/H-90752 i PN-71/HF98 oraz zgodnie z zasadami podanymi
w ,Zaleceniach do wykonania i odbioru antykorozyjhyzabezpiecze konstrukcji stalowych
drogowych obiektow mostowych" wyd. przez IBDiM Waasva 2006 r.

6.1. Sprawdzenie jakéci materiatdbw malarskich

Ocena materiatbw malarskich winnac¢bgparta na atestach Producenta i Aprobatach IBDiM.
Producent jest zobowdany przedstawi Odbiorcy orzeczenie kontroli o jas@ wyrobu, a na
zyczenie Odbiorcy farb do gruntowania,swé&dczenie o wynikach ostatnio przeprowadzonych
bada petnych danego materiatlu. Badanie materiatéw Wcteawykonywania robét natg do
Wykonawcy.

6.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malcania

Ocerg przygotowania powierzchni stali do malowania prog@dza si w oparciu

0 PN-70/H-97052 oraz wymagania zawarte w kartach technicznychdykibw wymienionych
w niniejszej ST. Polega ona na wizualnej oceni@rstb czystéci i chropowatéci powierzchni
stali oraz ocenie stanu powierzchni (sughdrak zapylé i zanieczyszcze olejami i smarami,
brak rdzy nalotowej). Ocenprzeprowadza sibezpdrednio po przygotowaniu powierzchni oraz
dodatkowo bezpwednio przed malowaniem. Ogewymaganego stopnia czystd przeprowadza
sie¢ w oparciu dPN-1S0 8501-1:1996

6.3. Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powlok malarskich winna przegbie pod ktem poprawngéci uzytego
sprztu, techniki nakladania materialu malarskiego iset@anych parametrow technologicznych
oraz przestrzegania zalécedotyczacych warunkéw pogodowych izabezpieczenaiezo
wykonanych powlok a tale przestrzegania czasu sclum i aklimatyzacji powtok. W czasie
malowania Zamawiafy maze zaleat pomiar grubéci mokrych powtok poszczegdlnych warstw
wg PN-83/C-81545. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw p&whalarskich.

6.4. Sprawdzenie jakéci wykonanych powtok

6.4.1.0cena starangoi wykonania powtok

Ocere wygladu powtok po malowaniu przeprowadza siizualnie na kompletnym wymalowaniu
petnym zestawem malarskim dokomupgkdzin powtoki okiem nieuzbrojonym z odlegéd 1 m.
W ocenie starangoi wykonania nalgy zwroci uwag na obecn& i nasilenie nagpujacych
wad: zanieczyszczenia mechaniczne, zacieki, ukigéiakratery, zmarszczenia, dqania, skorka
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pomaraczowa. Ustalono 4 klasy jaka powtok malarskich. Dopuszczalne wzklej klasie wady
powtok, nieobniajace ich walorow eksploatacyjnych podamenstablicy 10.6 ,Zalece IBDIM —
2006 r.”. Za wady niedopuszczalne uznage grube zacieki w formie firanek z wygiujacymi na
nich sgcherzeniami powtoki, grube zaciekidazace st kroplami farby, skérka pomatezowa

I kratery wynikajce z podnoszenia ¢sipokrycia, kratery przebijage powitok do podiaa,
dwe spcherzenia powloki nawierzchniowej, bardzo z€lu sgcherzenia calego systemu,
zmarszczenia, ggania wgkbne, sgkania deseniowe calego systemu. Badania wykonuje si
na suchych powtokach.

6.4.2.Pomiar grubéci powtok

Pomiar grubéci powtok mana wykong miernikiem elektromagnetycznym z czujnikiem
integralnym lub na przewodzie. Wyniki pomiarow prasawidtowej grubéci zestawu powinny
spetnid wymog, aby 90% wynikbw pomiaréw wykazywato wadrttonie nizszz od wartgci
nominalnej, a 10% pomiaréw m® mig wartaé¢ co najmniej 0,9 warkei nominalnej. Jako punkt
pomiarowy przyjmowana jesfrednia arytmetyczna z trzech pomiarOw na powierzdtuia

o srednicy 10 cm.

6.4.3.Badanie przyczeprioi powtok

Do oceny przyczeprsoi powtok naley bra¢ pod uwag jedm z metod naeciowych (siatka
nack¢ wg PN-EN ISO 2409 lub nagie krzyzowe wg ASTM D 3359) i metadodrywows wg.
PN-EN ISO 4624. Po dokonaniu pomiaru agleizupeiné zniszczoa powtoke malarslg tym
samym systemem malarskim, ktory stosowano uprzegnazy malowaniu. Liczé punktow
pomiarowych okréla tablica 10.9. ,ZaleadelBDiM — 2006 r.”

7. OBMIAR ROBOT

Jednostk obmiaru jest 1m2 (metr kwadratowy) pomalowanej dtarkcji stalowej ustroju
niosacego mostu.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Odbiorowi podlegag:
— roboty ulegajce =zakryciu w trakcie zabezpieczenia antykorozygneg@odbiory
migdzyoperacyjne),
— roboty obgte umow po ich catkowitym zakiczeniu (odbiér ostateczny).

8.2. Podstavg dokonania odbioru miegdzyoperacyjnego jest:
— zgtoszenie przez Wykonawc zakaczenia robot podlegagych  odbiorowi
migdzyoperacyjnemu,
— pozytywne wyniki odpowiednich baflavg punktu 6 niniejszej Specyfikacji oraz atesty na
zastosowane materiaty,
- wyrazenie zgody na przyspienie przez Wykonaweodo realizacji kolejnej fazy robot.

8.3.Podstawg do dokonania odbioru ostatecznego jest:
- pisemne stwierdzenie Wykonawcy o zakpeniu rob6t zwazanych z renowagjpowtoki
antykorozyjnej na obiekcie mostowym,
— protokoty odbiorow mgdzyoperacyjnych,
— pozytywne wyniki badakoncowych wykonanego zabezpieczenia antykorozyjnego.
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9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ptaci st za wykonan i odebran liczb¢ m2, na ktérych dokonano renowacji pokrycia maleegp
wg ceny jednostkowej ktora obejmuje:
— zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw prodykciji
— zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywanitensow malarskich,
— ustawienie oraz pgiejszy demontarusztowa, podestéw, oston,
— zabezpieczenie odpowiednich warunkow bezpikstrea i higieny pracy,
— ochrona urzdzen obcych znajdujcych sé na obiekcie mostowym i pod obiektem, az@k
samej konstrukcji mostu, podpor w czasie czyszezemalowania,
— ochrona wod rzeki przez zanieczyszczeniami,
— mycie, czyszczenie powierzchni stalowej konstrykcji
— utylizacja odpadéw z niezbdnymi uzgodnieniami,
- wykonanie probnych powtok malarskich,
— wykonanie powtok malarskich,
— zabezpieczenie wykonywanych powtok w trakcie ichnggia przed skutkami opadow
atmosferycznych, zanieczyszazeraz oddziatywania przejdzajacych pojazdow,
— przeprowadzenie bafigrzewidzianych w ST,
- dostosowanie si do warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przerwdny
poszczegolnymi operacjami (warstwami),
— uporzdkowanie miejsca robot.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przegjwanie i transport.

PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszce pomiary grubgi powtok.

PN-80/C-81531 Woyroby lakierowe. OkKtanie przyczepnwi powitok do podiea oraz
przyczepnéci migdzywarstwowe).

PN-68/C-81544 Wyroby lakierowe. Okflanie stopnia zniszczenia pokryv wyniku dziatania
czynnikéw atmosferycznych.

PN-68/C-81545 Wyroby lakierowe. Pomiar grébianokrych warstw.

PN-70/H-97050 Ochrona przed korpzjWzorce jakéci przygotowania powierzchni stali do
malowania.

PN-70/H-97051 Ochrona przed korg@zpPrzygotowanie powierzchni stali, staliwazeliwa do
malowania. Ogodlne wytyczne.

PN-70/H-97052 Ochrona przed kor@zpcena przygotowania powierzchni stali, staliwaliwva
do malowania.

PN- 70/H-97053 Ochrona przed korpzjlalowanie konstrukcji stalowych. Ogdélne wytyczne.
BN-87/4258-01 Wyrobycierne.Scierniwo zzuzli pomiedziowych.

PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje staloWgmagania i badania.

PN-71/H-04651 Ochrona przed korgzjKlasyfikacja i okrélenie agresywnii korozyjnej
srodowisk.

PN- 71/H-04653 Ochrona przed korpzPodziat i oznaczenie warunkow eksploatacji wymbo
metalowych zabezpieczonych malarskimi powtokamrochymi.

PN-86/H-04623 Ochrona przed kor@zjPomiar grubgéci powilok metalowych metodami
nieniszcacymi.

PN-ISO 8501-1:2002 Przygotowanie padtostalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czy$td powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niezabezpieczonych pagtostalowych po catkowitym uswgtiu wczeniej
natazonych powtok.
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PN-ISO 8501-3: 2004. Przygotowanie pagtostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czy$to powierzchni. Cgs¢ 3: Stopnie przygotowania spoin,
ostrych krawdzi i innych obszaréw z wadami powierzchni.

PN ISO 8503-2:1999 Przygotowanie pagiostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Charakterystyki chropowé&td powierzchni podloy stalowych po obrdbce
strumieniowosciernej. Czs¢ 2: Metoda stopniowania profilu powierzchni stalaivy po obrobce
strumieniowosciernej. Sposob pagiowania z uyciem wzorca.

PN-70/H-97052 Ochrona przed korgzjPrzygotowanie powierzchni stali, staliwazeliwa do
malowania. Ogdlne wytyczne.

PN-EN I1SO 8502-3:2000 Przygotowanie pagtstalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania shace do oceny czystoi powierzchni. Ocena pozosté&d kurzu na
powierzchniach stalowych przygotowanych do malowgnmetoda z tana samoprzyleps).

PN-EN I1SO 8502-9:2002 Przygotowanie pagtstalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania shice do oceny czystoi powierzchni. Cgé¢ 9: Terenowa metoda
konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalmyelodzie.

PN-EN ISO 2808 :2000 Farby i lakiery. Oznaczenigbgéci powtoki.

PN-EN ISO 4624 Farby i lakiery. Préba odrywanisodeny przyczepnroi.

PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery. Metoda siatki rgci

ASTM D 3359:1997 Oznaczenie przyczefrigpowtoki do podtaa metod tasmy (metoda krzya
Andrzeja)

PN-EN I1SO 8504-2:2002 Przygotowanie pagtstalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Metody przygotowania powierzchni.g&z?2: Obrébka strumieniowgecierna.

PN-EN ISO 11124-1:2000 Przygotowanie pagfto stalowych przed nakiadaniem farb
i podobnych produktéw. Wymagania techniczne daiyeznetalowychcierniw stosowanych w
obrébce strumieniowseiernej. Czs¢ 1:0go6lne wprowadzenie i klasyfikacja.

PN-EN ISO 11126-1:2001 Przygotowanie pagto stalowych przed nakladaniem farb
i podobnych produktow. Wymagania techniczne datyemiemetalowycKcierniw stosowanych
w obrobce strumieniowéeiernej. Czs¢ 1:0golne wprowadzenie i klasyfikacja.

Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnychzabezpieczé& konstrukcji stalowych
drogowych obiektéw mostowych, IBDiM Warszawa, noweétacja 2006 r.

Instrukcja malowania i renowacji pokry ¢ malarskich wykonywanych poza wytwérna na
stalowych konstrukcjach mostowych, IBDiM Warszawa, 1989 r.
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