M-14.02.10. Renowacja malarskiej powtoki antykorozyjnej
elementéw stalowych

1. WSTEP
1.1. Przedmiot specyfikacji

Przedmiotem niniejszej specyfikacji sq wymagania techniczne wykonywania robdét zwigzanych z

renowacjg malarskich powtok antykorozyjnych elementéw stalowych wiaduktu WK-152 .
1.2. Zakres stosowania specyfikacji

Niniejsza specyfikacja techniczna jest stosowana przy usunieciu wad i usterek wiaduktu kolejowego WK-

152.
1.3. Zakres robot objetych specyfikacjq

Wymagania techniczne zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg renowacji miejscowej (z
przemalowaniem ostatniej powioki) malarskich powtok antykorozyjnych zabezpieczajacych elementy stalowe
drogowych obiektow mostowych, i obejmuja:

O Oczyszczenie powierzchni w sposob zalezny od stopnia zniszczenia powtoki

O Wykonanie nowej powtoki malarskiej

Zgodnie z zasadami niniejszej SST przewiduje sie renowacje malarskich powiok antykorozyjnych na
elementach stalowych :

- podtuznice

- pasy dolne kratownic

- balustrady

- blachy nadtozyskowe

1.4. Podstawowe okreslenia:

Korozja stali - niszczenie stali na skutek wzajemnej reakcji chemicznej lub elektrochemicznej zelaza ze
Srodowiskiem korozyjnym

Ognisko korozji - miejsce na powierzchni stali, w ktérym rozpoczyna sie lub zesrodkowuje proces
korozyjny

Produkty korozji - zwigzki chemiczne powstajagce w procesach korozyjnych w wyniku wzajemnego
oddziatywania stali i Srodowiska korozyjnego

Rdza - produkt korozji elektrochemicznej Zelaza i jego stopdw, sktadajacy sie gtdwnie z jego tlenkow,
zwykle uwodnionych

Wzery korozyjne - wynik dziatania korozji lokalnej, wystepujacej zwykle na ograniczonej, niewielkiej
powierzchni i rozwijajacej sie w gtab materiatu

Korozja atmosferyczna - korozja stali w atmosferze powietrza o zrdznicowanej wilgotnosci i
temperaturze, majaca charakter korozji elektrochemicznej, podczas ktorej w srodowisku napowietrzonego
elektrolitu na powierzchni tworzg sie mikroogniwa elektrochemiczne.

Korozja lokalna - korozja réwnomierna lub nieréwnomierna, zachodzgca w przypadkach, gdy zniszczeniu
ulegaja tylko pewne obszary powierzchni elementu stalowego

Korozja powierzchniowa - korozja zachodzaca na powierzchni elementu stalowego narazonej na

bezposrednie dziatanie czynnikéw atmosferycznych



Korozja szczelinowa - korozja lokalna, wystepujaca w ztaczach i stykach elementéw stalowych oraz
stykach elementéw stalowych z niemetalowymi, przy czym najwieksza intensywnos¢ tej korozji wystepuje w
szczelinach o szerokosci ok. 0,1 mm

Powtoka ochronna - warstwa sztucznie wytworzona na powierzchni stali w celu zabezpieczenia jej przed
korozja

Powtoka malarska - powloka ochronna otrzymywana przez natozenie materiatdw malarskich na
zabezpieczang powierzchnie

Warstwa powtoki - dajgca sie wyrdznié czes¢ sktadowa powloki spetniajgca okreslong funkcje w ochronie
antykorozyjnej

Warstwa podkiadowa (gruntujaca) - warstwa powloki malarskiej przylegajaca bezposrednio do
zabezpieczanej powierzchni stali i zapewniajgca odpowiednig przyczepnos¢ tej powtoki do podioza stalowego
oraz poprawiajaca jej wtasciwosci ochronne

Warstwa posrednia powtoki - jedna z warstw wielowarstwowej powtoki malarskiej, usytuowana
pomiedzy warstwg podkifadowa i warstwg wierzchnig

Warstwa wierzchnia powtoki - warstwa ochronnej, wielowarstwowej powifoki malarskiej, stykajaca sie
bezposrednio ze $rodowiskiem korozyjnym

Farba - pigmentowany materiat malarski, tworzacy powioke ochronna.

Farba do gruntowania - farba przeciwrdzewna nanoszona bezposrednio na podtoze zawierajaca sktadniki
hamujace procesy korozyjne (pigmenty, inhibitory).

Rozcienczalnik - lotna ciecz nie rozpuszczajaca substancji blonotwoérczej, a ktéra dodana do materiatu
malarskiego nie powoduje niekorzystnych objawdéw

Rozpuszczalnik - ciecz rozpuszczajaca substancje btonotwdrcza (spoiwo) Substancja nielotna; czesci
state - taczna zawartos¢ substancji btonotwdrczych, pigmentdéw, wypetniaczy i innych sktadnikdw materiatu
malarskiego pozostajaca na powierzchni malowanej w procesie schniecia powtoki.

Czas przydatnosci wyrobu do stosowania - maksymalny czas, w ktérym materiat malarski
wielosktadnikowy zachowuje swoje wtasciwosci do malowania po wzajemnym zmieszaniu sktadnikdw.

Czas schniecia - czas przejscia ciektej powtoki malarskiej w statg powtoke o okreslonych wtasciwosciach
fizycznych w danej temperaturze.

Grubos¢ powtoki suchej; nominalna - mierzona grubo$¢ utwardzonej, suchej powtoki malarskiej;
nominalna - okreslana dla powtoki malarskiej lub zestawu w celu osiggniecia wymaganej trwatosci powtoki.

Przyczepnos¢ - zdolnos¢ powtoki do wigzania sie z podtozem, wymagajaca okreslonych sit do jej
oderwania.

Pozostate okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robot
Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos$¢ stosowanych materiatéw i wykonywanych robét oraz za ich

zgodnos$c¢ ze SST oraz zaleceniami Inspektora Nadzoru.



2. MATERIALY
2.1. Akceptowanie uzytych materiatow.

Inspektor Nadzoru jest uprawniony do akceptacji dostawcy materiatow. Wykonawca jest obowigzany
przedstawi¢ swiadectwa dopuszczajgce zastosowanie zaproponowanych materiatdw do stosowania w

budownictwie, $wiadectwa ich jakosci (atesty) oraz udokumentowac zrdédta zakupu tych materiatéw.
2.2. Zastosowane materiaty

Ze wzgledu na charakter robot, zaleca sie stosowanie systemdédw powitokowych tolerujacych gorzej
przygotowane podtoze.

Do wykonania robét objetych niniejsza SST, nalezy uzywac tylko takich materiatéw, ktére maja aktualne
aprobaty techniczne dopuszczajace ich stosowanie w budownictwie.

Dobor rodzaju zastosowanych materiatdw oraz grubo$¢ wymaganych warstw powtoki malarskiej, zalezy
od stanu i rodzaju istniejgcego zabezpieczenia antykorozyjnego, w tym: rodzaju i stanu powtok malarskich
podlegajacych renowacji, agresywnosci srodowiska i narazen korozyjnych wystepujacych na zabezpieczanych
elementach obiektow oraz warunkdw technologicznych wystepujacych w danym obiekcie (takich jak mozliwosci
i warunki przygotowania podtoza, warunki ochrony $rodowiska itp.)

Do wykonania renowacji czesciowej zabezpieczenia antykorozyjnego przewiduje sie zastosowanie
materiatéw do:

O Wstepnego czyszczenia, odttuszczania powierzchni

O Usuwania produktéw korozji

O Wykonania nowych powtok

O Usuwania lub przygotowania do mechanicznego usuniecia starych, zniszczonych powtok malarskich

oraz do mycia sprzetu malarskiego (rozpuszczalniki, zmigekczacze oraz zmywacze)
3. SPRZET

Do wykonania robét malarskich objetych przedmiotem niniejszej SST przewiduje sie zastosowanie
takiego m.in. sprzetu jak:
O Spalinowe lub elektryczne urzadzenie do mycia ciepta (temp. ok. 50 st.C) lub zimna wodg pod
ci$nieniem ok. 8-10 MPa
Lekkie mtotki pneumatyczne z iglakami i skrobakami
Szlifierki
Odkurzacze przemystowe
Szpachle, szczotki druciane, miotki iglaki, czyste szmaty Iniane
Twarde pedzle okraglaki do gruntowania
Ptaskie pedzle o rdznej szerokosci do wyrobienia krawedzi i malowania

Pedzle katowe
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Watki o roznym wiosiu i ggbki malarskie

Uzyte urzadzenia lub narzedzia powinny zapewniaé ciqgto$¢ wykonywanych prac oraz uzyskanie
wymaganej jakosci robot.

W przypadku, gdy stan techniczny lub parametry robocze uzywanych urzadzen lub narzedzi nie
zapewniaja bezawaryjnej pracy lub uzyskania wymaganej jakosci robot, Inspektor Nadzoru moze zazadaé

zmiany stosowanego sprzetu.



4. TRANSPORT

Materiaty mogg by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu.

Sposéb transportu materiatldw lub wyrobéw przewidzianych do zastosowania podczas renowacji
zabezpieczenia antykorozyjnego nie moze powodowac obnizenia ich jakosci lub powstania uszkodzen.

Materiaty chemiczne i tatwopalne powinny by¢ transportowane w oryginalnych, fabrycznych

opakowaniach, zgodnie z przepisami dotyczacymi przewozu takich materiatow.
5. WYKONYWANIE ROBOT
5.1. Ocena stanu powtok malarskich.

Ocene 0gdlng powtok malarskich nalezy wykonywac przy $wietle dziennym, metoda ogledzin elementéw
konstrukcji, zwracajac szczegélng uwage na nastepujace zmiany:

O Zanieczyszczenia powtoki malarskiej

O Uszkodzenia powtoki (spekania, ztuszczenia, odspojenia od podtoza)

O Wystepowania ognisk korozji

W wyniku ogledzin przeprowadzonych przez Wykonawce robot i Inspektora Nadzoru, nalezy okresli¢

rodzaj uszkodzenia, miejsce i orientacyjng powierzchnie jego wystepowania.
5.2. Przygotowanie powierzchni stali.

Podczas czyszczenia fragmentéw powierzchni, ktére sg miejscowo znacznie skorodowane,
niedopuszczalne jest trwate lub znaczace uszkodzenie pozostawionej powtoki otaczajacej te fragmenty
powierzchni.

Oczekuje sie, ze przed malowaniem, elementy stalowe zostang oczyszczone z rdzy oraz starych,
zniszczonych powtok malarskich. Oczyszczone miejsca powinny miec linie regularne, rownolegte i prostopadte
do krawedzi zabezpieczanych elementdow.

Pozostajaca na podtozu nieuszkodzona powtoka malarska, powinna by¢ trwatg i przydatng czescig nowej
powioki ochronnej.

Do Wykonawcy robot nalezy wykonanie w pierwszej kolejnosci czyszczenia wstepnego a nastepnie

czyszczenia wiasciwego, powierzchni zabezpieczanego elementu.

Czyszczenie wstepne.

Czyszczenie wstepne powinno usungé¢ zgrubnie, luzne zanieczyszczenia oraz powinno usungc
zanieczyszczenia jonowe (sole), zattuszczenia i pyly.

Nalezy zastosowaé mycie cieptg wodg (temp. ok. 50 st.C) pod ci$nieniem 8-10 MPa, z dodatkiem
biodegradowalnego detergentu.

Powierzchnia stali po czyszczeniu wstepnym powinna by¢ sucha, pozbawiona tluszczu i
kurzu.

Po odttuszczeniu powinna by¢ wolna od smaroéw, olejow.

W sytuacjach, gdy na powierzchniach przewidzianych do zabezpieczenia wystepujg wyrazne ttuste plamy
olejowe, nalezy stosowac odttuszczanie rozpuszczalnikowe. Nalezy to wowczas traktowaé jako wstepng
operacje przed usunieciem rdzy innymi sposobami (w tym przed myciem wodg pod wysokim ci$nieniem).

Stosuje sie przecieranie powierzchni pedzlem lub wycieranie czystymi szmatami. Jako rozpuszczalnikéw
uzywa sie benzyny ekstrakcyjnej, lakowej.

Po oczyszczeniu wstepnym mozna przystapi¢ do czyszczenia wlasciwego.



Czyszczenie wihasciwe.

Ze wzgledu na miejscowy (lokalny) charakter robot, oczyszczenia podioza nalezy dokona¢ metodami
mechanicznego oczyszczania $ciernego oraz metodami recznymi, z zastosowaniem narzedzi z napedem
mechanicznym.

Jezeli do zabezpieczanej powierzchni nie ma dostepu w celu mechanicznego oczyszczenia podtoza, za
zgodg Inspektora Nadzoru dopuszcza sie stosowanie $rodkéw wigzacych rdze do pasywacji i zagruntowania
powierzchni elementéw stalowych, ktére moga wéwczas byé oczyszczone recznie.

Wymagane stopnie przygotowania podioza, w zaleznosci od metody czyszczenia:

O min. S, - 2 - w przypadku metody gruntownego, miejscowego czyszczenia recznego

z wykorzystaniem narzedzi z napedem mechanicznym. Mocno przylegajaca
powioka malarska nienaruszona. Na powierzchni, przy ogladaniu bez
powiekszenia nie ma smaru, pytu, luzno przylegajacej zgorzeliny, rdzy, powtoki
malarskiej i obcych zanieczyszczen.

O s.-2,5 - w przypadku metody miejscowego, mechanicznego oczyszczania
éciernego.

Na powierzchni, przy ogladaniu bez powiekszenia nie ma luzno zwigzanej
powtoki malarskiej, obcych zanieczyszczen, zgorzeliny, rdzy. Mogq pozostac
jedynie $lady zanieczyszczen w postaci plamek.

W przypadku renowacji miejscowej z przemalowaniem ostatniej powioki w ramach czyszczenia
wilasciwego przewiduje sie (bezposrednio przed naktadaniem nawierzchni), uszorstnienie istniejacej powtoki
malarskiej i miejscowe oczyszczenie miejsc skorodowanych.

Po czyszczeniu powierzchnie nalezy odpyli¢ strumieniem sprezonego powietrza lub miekka zmiotka.
5.3. Nakfadanie powtok malarskich

Inspektor Nadzoru moze zarzadzi¢ wykonanie probnych powlok malarskich na wytypowanych
fragmentach konstrukcji w celu oceny ich jakosci, przyczepnosci do podioza, badz przydatnosci
zaproponowanych przez Wykonawce technik nanoszenia powtok i eliminacji technik nie gwarantujacych
odpowiedniej jakosci robot.

Ponadto:

O Prace malarskie nalezy prowadzi¢ w warunkach okreslonych w Instrukcji stosowania farby.

O Temperatura powietrza powinna by¢ zawsze wyzsza o min. 3°C od temperatury punktu rosy dla

danego cisnienia i wilgotnosci.

O Nie wolno prowadzi¢ robét malarskich w czasie deszczu, mgty

O Nalezy przestrzega¢ wymagan wilgotnosci i temperatury podanych w karcie producenta.

O Nalezy przestrzega¢ warunku, by $wieza powloka malarska nie byta narazona w czasie schniecia na
dziatanie kurzu, deszczu oraz innych zanieczyszczen i sezonowata sie w warunkach podanych przez
producenta.

O Nalezy przestrzegac czasu schniecia poszczegdlnych warstw oraz odstepéw czasowych do
nanoszenia nastepnej warstwy

O Podczas malowania nalezy ostoni¢ elementy niemalowane w tym blach opierzeni i pokry¢ przed ew.

rozpryskami i zaciekami farby.

Przygotowanie materiatow malarskich oraz sprzetu



Przed uzyciem materiatdw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty, Swiadectwa kontroli jakosci dla
kazdej partii wyrobu oraz wtasciwos¢ oznakowania pojemnikow z farbami.
Producent musi dostarczy¢ karty bezpieczenstwa, w ktdrych zawarte sg informacje o zwigzkach
toksycznych w farbach.
Ponadto:
O Wszystkie dokumenty dotyczace farb, w tym réwniez etykiety muszg by¢ w jezyku polskim
O Z materiatu malarskiego nalezy usuna¢ btonke powstatg na powierzchni farby, nastepnie dokfadnie
wymiesza¢ by rozprowadzi¢ osad. Jesli osadu nie da sie rozprowadzi¢, materiat nalezy
zdyskwalifikowaé
O W przypadku zgestnienia materiatu malarskiego nalezy go rozcienczy¢ do wartosci lepkosci
umownej przewidzianej dla danego materiatu zawartego w karcie producenta
O Pedzle musza by¢ czyste, umyte w rozpuszczalniku (rozcienczalniku), wyzete w Inianej szmacie i

wysuszone.
Wykonanie podkiadu gruntujacego

Podktad gruntujacy nalezy nanosi¢ zgodnie z zaleceniami producenta.

Nalezy naniesc¢ tyle warstw farby, aby otrzymac powloke o grubosci zgodnej ze specyfikowana.

Grunt nalezy nanosi¢ tylko na czystg stal oraz istniejace, odkryte warstwy gruntujgce. Nie nanosic¢
warstwy gruntujacej na istniejace miedzywarstwy oraz warstwy nawierzchniowe.

Czas schniecia kazdej powtoki podany jest w kartach producenta, przy nizszych temperaturach powietrza
czas ten odpowiednio sie wydtuza.

W przypadku renowacji miejscowej krawedzi i narozy elementdéw, spawow oraz innych pofaczen, nalezy
naktada¢ wiecej materiatu gruntujgcego niz na ptaskie powierzchnie, wykonujac w tych miejscach dodatkowe
warstwy, po wyschnieciu zasadniczej powtoki gruntujacej. Powinny mie¢ one znaczaco rézny kolor od powtoki

podstawowej.
Wykonanie miedzywarstwy i malowanie nawierzchniowe

Miedzywarstwe i farbe nawierzchniowg nalezy nanosi¢ do grubosci specyfikowanej przestrzegajac czasow
miedzy malowaniami podanych przez producenta.

Na krawedzie i naroza nalezy naktada¢ wiecej materiatu niz na ptaskie powierzchnie, wykonujac w tych
miejscach dodatkowg warstwe, po wyschnieciu miedzywarstwy. Powinna mie¢ ona znaczaco rézny kolor od
powioki podstawowej.

Przy nizszych temperaturach powietrza czas ten odpowiednio sie wydtuza. W przypadku diuzszych niz
podano w kartach technicznych przerw pomiedzy malowaniami powtoki nalezy odttuscic i zszorstkowac.

Powtoka poprzednia przed malowaniem powloki nastepnej musi by¢ czysta i nie zakurzona, jesli z jakis
przyczyn powtoka ulegta zabrudzeniu nalezy jg umy¢ lub odkurzy¢.

Poszczegdlne warstwy powloki antykorozyjnej powinny mie¢ zréznicowane barwy, a barwa ostatniej
warstwy powinna by¢ odpowiednio dobrana do barwy istniejacego wymalowania i ostatecznie uzgodniona przez

Inspektora Nadzoru.
5.4. Uzytkowanie powtok malarskich

Elementom pomalowanym nalezy w czasie utwardzenia sie, zapewni¢ odpowiednie warunki, chroniac od
opaddéw atmosferycznych, kurzu i brudu oraz tak dobierajac warunki wykonywania prac, zeby panujaca

temperatura i wilgotnos¢ nie wstrzymata utwardzania sie powtok.



5.6. Bezpieczenstwo roboét i ochrona srodowiska

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzajgq duze zagrozenie dla zdrowia
pracownikdw, nalezy wiec przestrzegac ponizszych zalecen odnosnie wykonywania prac:

O Przy pracach zwigzanych z czyszczeniem powierzchni pod powtoki malarskie nalezy przestrzegac

zasad BHP. Pracownik powinien by¢ zaopatrzony w kombinezon roboczy i okulary ochronne.

O Przy pracach zwigzanych z naktadaniem materiatdbw malarskich nalezy przestrzegac zasad higieny
osobistej, a w szczegdlnosci nie przechowywac zywnosci i ubrania w pomieszczeniach roboczych i w
poblizu stanowisk pracy, nie spozywac positkdw w miejscach pracy, rece my¢ w przypadku
zabrudzenia farbg tamponem zwilzonym w rozcieficzalniku, a po jego odparowaniu wodg z mydtem,
skére rak i twarzy posmarowac przed praca odpowiednim kremem ochronnym.

O Przy pracach zwigzanych z myciem szmatami zamoczonymi w rozpuszczalniku nalezy przestrzegac
zasad BHP odpowiednich dla danej klasy rozpuszczalnika. Robotnicy powinni by¢ wyposazeni poza
kombinezonem ochronnym réwniez w maski ochronne.

Na okres robot strefa obiektu, w ktdrej realizowane sg roboty antykorozyjne, powinna zostac
odpowiednio zabezpieczona, tak aby nie grozito robotnikom, zadne niebezpieczenstwo zwigzane z pracg na
wysokosci.

Wykonawca zobowigzany jest do zabezpieczenia obiektu i terenu do niego przylegtego przed
zanieczyszczeniem w wyniku prowadzenia robot.

W catym okresie wykonywania zabezpieczen nalezy przestrzega¢ wszystkich obowigzujacych przepisow
ppoz. i BHP.

Zabezpieczenie robdt prowadzonych przy odbywajacym sie - na oraz pod obiektem - ruchu drogowym,
nalezy do Wykonawcy.

Wykonanie i rozbiérke rusztowan, pomostéw roboczych, podnosnikéw, uzycie $rodkéw pltywajacych i
innych urzadzeh pomocniczych, niezbednych do wykonania lub zabezpieczenia robdt, nalezy do Wykonawcy
robot.

Za bezpieczenstwo w czasie trwania prac odpowiada Wykonawca.
6. KONTROLAJAKOSCI

Badanie materiatéw w trakcie wykonywania robét nalezy do Wykonawcy.

Kontrole jakosci uzywanych materiatdw i wyrobow przeprowadza Inspektor Nadzoru poprzez
sprawdzenie atestow lub wynikéw kontrolnych badan laboratoryjnych.

W przypadku zakwestionowania przez Inspektora Nadzoru atestéw na materiaty i wyroby
przedstawionych przez Wykonawce, moze on zleci¢ wykonanie badan sprawdzajacych. Jezeli te badania
potwierdzg zastrzezenia Inspektora Nadzoru, to koszt tych badan obcigzy Wykonawce a zakwestionowany
materiat Wykonawca wytaczy z wbudowania.

Kontroli podlegajq:

O Zmycie i odttuszczenie powtoki poddanej renowacji

[0 Stan pozostawianych powiok malarskich podlegajacych renowacji

O Przygotowanie powierzchni do malowania

O Wykonanie kazdej warstwy nowej powtoki malarskiej

Szczegbtowe zasady kontroli jakosci robdt antykorozyjnych na stalowych drogowych obiektach

mostowych podano w "Zaleceniach do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji



stalowych drogowych obiektéw mostowych" wydanych jako zatacznik do Zarzadzenia nr 12 Generalnego

Dyrektora Drog Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku

7. OBMIAR ROBOT

Jednostka obmiaru jest 1m? [metr kwadratowy] renowacji powtoki malarskiej, zabezpieczenia

antykorozyjnego elementéw stalowych, drogowych obiektéw mostowych.
8. ODBIOR ROBOT

Roboty objete niniejsza specyfikacjg podlegajq odbiorowi robdt zanikajacych i ulegajacych zakryciu,
ktory jest dokonywany na podstawie wynikdw pomiarow i oceny wizualnej.

Do odbioru robot, Wykonawca przedstawia wszystkie wyniki pomiardw i badan z biezacej kontroli
materiatéw i robét.

Odbioru dokonuje Inspektor Nadzoru na podstawie ogledzin i pomiaréw.

Odbiorowi podlegajq roboty objete niniejsza SST po ich catkowitym zakonczeniu w zakresie zgodnym z
zapisami opisu przedmiotu zamdwienia, stanowigcego Zatgcznik Nr 1 do SIWZ.

Jezeli wszystkie badania daty wyniki dodatnie, wykonane roboty nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami
niniejszej SST. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z
wymaganiami kontraktu. W takiej sytuacji wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢ roboty objete niniejsza
SST do zgodnosci z wymaganiami kontraktu i przedstawic¢ je do ponownego odbioru.

Podstawg odbioru jest pisemne stwierdzenie przez Inspektora Nadzoru w odpowiednim protokole
odbioru robot, zakonczenia wszystkich robot zwigzanych z renowacjg powloki malarskiej, zabezpieczenia

antykorozyjnego elementow stalowych budynkow.
9. PODSTAWA PLATNOSCI

Renowacja powtoki malarskiej zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw stalowych budynku jest
czescig skfadowa ceny ryczaltowej ptaconej za roboty konserwacyjne wykonywane w ramach biezacego
utrzymania na okreslonym obiekcie mostowym.

Podstawg ptatnosci jest przyjecie przez Zamawiajagcego, wykonanych przez Wykonawce, robot
podstawowych oraz wszystkich robdt towarzyszacych wynikajacych z warunkow realizacji i objetych niniejszg

SST, potwierdzonych przez Inspektora Nadzoru w protokole odbioru robot konserwacyjnych

10. PRZEPISY ZWIAZANE 10.1

Normy

PN-ISO 8501-1 Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania nie zabezpieczonych
podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok
(kolorowe wzorce)

ISO 8502-3 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Ocena pozostatosci
kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania. Metoda tasmy
przylepnej.

ISO 8502-6 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Badania wyrywkowe

rozpuszczalnych zanieczyszczen. Metoda Bresla.



ISO 8502-9 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni.

ISO 8504-2 Obrdbka strumieniowo-$cierna

ISO 2808: 1997 Wyroby lakierowe. Okreslenie grubosci powtok.

ISO 2431: 1993 Wyroby lakierowe. Okreslenie czasu wyptywu przy pomocy kubkéw

ASTM D 3359:1997 Oznaczenie przyczepnosci powtoki do podtoza metodg tasmy.

ISO 12944- 7: 1997 Wyroby lakierowe.
Zabezpieczenie stali przed korozjg ochronnymi zestawami malarskimi.

PrPN-ISO 4628 Farby i lakiery. Zniszczenia powtok malarskich.
10.2 Inne dokumenty

1. Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych
obiektéw mostowych wydane jako zalacznik do Zarzadzenia Nr 12 Generalnego Dyrektora Drog
Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku.

2. Instrukcja producenta materiatu i aprobata techniczna IBDiM.



