MALOWANIE KONSTRUKCJI STALOWYCH
(renowacja z catkowitym usugtiem starych powtok)

1. WSTEP
1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej ogdlnej specyfikacji tecianigj (OST) § wymagania ogoélne dotysze
wykonania i odbioru rob6t drogowych realizowanychamachRoboét utrzymaniowych na
obiektach mostowych w cigu drogi krajowej nr 84 Sanok — Lesko —Krd@cienko - Granica

Panstwa i nr 28 Zator — Sanok — Medyka na terenie dztania Rejonu Lesko

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako doktimetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1

1.3. Zakres robdt obgtych ST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja obejmuwszystkie czynnaci umazliwiajace i majce
na celu wykonanie malowania (zabezpieczenia anbgygmego) konstrukcji stalowej i
balustrad mostowych.

Przewiduje si nastpujace roboty:

* catkowite usungcie starych powtok malarskich z powierzchni konlstjustalowe;.

* zabezpieczenie powierzchni farbami gruatymi

* zabezpieczenie powierzchni farbami nawierzchryimiv

1.4. Okrelenia podstawowe

Korozja stali - niszczenie stali na skutek wzajepmnaakcji chemicznej lub elektrochemicznej
zelaza z&érodowiskiem korozyjnym.

Powtoka antykorozyjna - jedno lub dwu warstwoweezgdieczenie powierzchni stali przed
korozja.

Farba do gruntowania - farba wytwarga powtoki gruntowe wykazage zdolndci
zapobiegania korozji metali i wykazujeduprzyczepné& do chronionej powierzchni dgi
zawartdci w powtoce odpowiednich sktadnikow.

Farba nawierzchniowa - farba twaca powtok; kryjaca spetniagca przede wszystkim
funkcje ochronn (jedno- lub dwuwarstwowa).

Punkt rosy - temperatura w ktorej zawarta w powiepara wodna ogja stan nasycenia.
Po obnkeniu temperatury powietrza lub malowanego obiektizej punktu rosy nagpuje
wykroplenie st wody zawartej w powietrzu.

1.5. Ogolne wymagania dotyegce robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakach wykonania oraz za zgoditaz ST
i poleceniami layniera.

2. MATERIALY

Do renowacji catkowitej powtok malarskich nzjestosowd nastpujace systemy
powtokowe :



* R1 - zestaw metalizacyjno-malarski

* R2 - zestaw epoksydowo-poliuretanowy (EP/PUR)

* R3 - zestaw poliuretanowy (PUR)

* R4 - zestaw do szczelin i miejsc trudno dpstych

Wszystkie zestawy mugposiada Aprobat Techniczia oraz atest producenta .
Doboru zestawu malarskiego dokona Wykonawca i uzgodhzynierem.

Do malowania balustrad zaleca stosowé zestaw epoksydowo-poliuretanowy.

3. SPRZET

Roboty mog by¢ wykonywane ¢cznie lub przy @yciu dowolnego spktu mechanicznego
zaakceptowanego przezzimiera.

4, TRANSPORT

Materiaty i sprzt i sprzt do wykonania robét magoy¢ przewaone dowolnymirodkami
transportowymi.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne warunki wykonania robét

Wykonawca zobowizany jest przedstawiZamawiajcemu projekt technologii i organizaciji
robét antykorozyjnych. Podczas wykonywania prac @hawca obowazany jest na bieco
prowadzé¢ dokumentagj w ktérej powinny by podane naspujace informacije :

* warunki atmosferyczne w czasie wykonywania robot

* wilgotnosé i temperatura podi@

* grubas¢ warstw powtok zabezpieczenia antykorozyjnego

* dtugos¢ przerw pomgdzy uktadaniem poszczegolnych warstw

Wykonanie, zabezpieczenie, utrzymanie oraz rozébrasztowa, pomostéw roboczych
oraz innych uradzeh pomocniczych i zabezpiecaaych, niezkdnych do prowadzenia prac
nalezy do Wykonawcy.

5.2. Przygotowanie powierzchni

Przed malowaniem w pierwszej kolefgopowinny by usuntte ré&norodne wady
powierzchni nie dage sk usura¢ w procesie obrdobki strumieniowo-ciernej, 16 takie wady
jak : wady hcz spawanych, ostre kradzie, kratery i wgniecenia powierzchni, zawalcovaani
obce wtacenia itp. Dopuszczalne wady wedtug PNISO 8501 ¢apo w tablicy 4 w
rozdziale 3.8.

Wyglad powierzchni przygotowanej do malowania powiniep@viadé wymogom P2
(dopuszcza siP1).

Kolejnym zabiegiem jest mycie powierzchni w celuygdttuszczenia i usuetia
zanieczyszczejonowych.

Zasadnicze czynioi technologiczne zwrane z usuwaniem rdzy, zgorzelin i starych powtok
malarskich powinny byywykonane metagobrobki strumieniowo-ciernej.

Ostatng czynnacia wymagan przed malowaniem jest staranne odpylenie.

Celem catéci zabiegdw zwjzanych z przygotowaniem powierzchni przed malowarjest
oskgniecie :

- zadanego stopnia przygotowania powierzchni (Sa2&3) 3godnie z PN-ISO 8501-1;



- zadanej chropowatei zgodnie z PrPN-EN-ISO 8503-2;

- stopnia zapylenia nie wkszego od 3 zgodnie z nogn50 8502-9;

- braku zattuszczezgodnie z PrISO 8502-10;

- zanieczyszczenia jonowego pzgjil5 mS/m zgodnie z ISO 8502-9;

- braku zawilgocenia powierzchni zgodnie z PriISO84%1.

J&li malowanie gruntem nie zostanie rozpgezzaraz po przygotowaniu powierzchni, to
przy wyzszej wilgotndci powietrza pojawi sirdza nalotowa. Wéwczas przed malowaniem
wymagane jest ponowne oczyszczenie powierzchni.

5.3. Wykonanie pokrycia malarskiego
5.3.1.Warunki wykonywania prac malarskich

Temperatura farby podczas jej nanoszenia, temparatalowanej konstrukcji, tak
temperatura i wilgotni@ wzgledna powietrza powinny odpowiagle&varunkom w kartach
technicznych poszczegoélnych produktéw.

Nie wolno prowadz rob6t malarskich w czasie deszczu, mgty, silnyratize daym
nastonecznieniu i w czasie wypbwania rosy - temperatura powinna lwyyzsza o co
najmniej 3C od temperatury punktu rosy. Najeprzestrzegawarunku byswieza powtoka
malarska nie byta natana w czasie schgtia na dziatanie kurzu i deszczu.

Po 15 wrzénia prace malarskie maby¢ wykonywane pod ostonami z rrdavoscia regulacji
temperatury i wilgotngci.

5.3.2. Przygotowanie materiatdw malarskich

Przed ayciem materiatdw malarskich nalesprawdzt ich atesty jakgci, termin
przydatndci do wycia. Inzynier maze zaleat wykonanie badakontrolnych, wybranych lub
petnych przewidzianych w zestawie wymaghta danego materiatu i wedtug metod
przewidzianych w odpowiednich normach.Zdg materiat powtokowy nals przygotowa
do stosowaniacisle wg. procedury podanej we weawej dla danego materiatu karcie
technicznej.

5.3.3. Wykonanie powtok malarskich

Malowanie powierzchni konstrukcji stalowe] natavykona farbami gruntujcymi i
nawierzchniowymi. Grubi poszczegolnych powtok malarskich i sposob ich saania
okreslaja Aprobaty Techniczne IBDIM. Catkowita grufiosuchych powitok dla
poszczegolnych zestawOw powinna wygasi

R1 - 150 do 20@um

R2 - 150 do 30um

R3 - 200 do 30@m

R4 - 200 do 30@um

Poszczegolne warstwy powtoki antykorozyjnej powinmec zrGznicowane barwy, a barwa
ostatniej warstwy powinna bystalona przez Zamawiggego.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT



Kontrola jakaci rob6ét powinna b§ prowadzona zgodnie z zasadami podanymi w
»Zaleceniach do wykonania i odbioru antykorozyjnyaibezpieczekonstrukcji stalowych
drogowych obiektow mostowych” wyd. przez IBDiM Waasva 1999 r.

6.1. Sprawdzenie jakéci materiatdbw malarskich

Ocerg jakasci materiatéw do malowania przeprowadzayimer poprzez sprawdzenie atestow
producenta lub wynikow baddaboratoryjnych. Badanie materiatow w trakcie wiylkavania
robot naley do Wykonawcy.

6.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do maloania

Sprawdzenie przygotowania powierzchni stali do nvalma dokonuje Iaynier. Polega ona
na ocenie stopnia przygotowania powierzchni, chn@icici, stanu zattuszczenia, stanu
zapylenia i zanieczyszczgonowych powierzchni stali . Ocemprzeprowadza si
bezpdrednio po przygotowaniu powierzchni (niezpéej niz po 3 godzinach) oraz
dodatkowo bezpwednio przed malowaniem.

6.3. Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebéepod kitem poprawnéci uzytego
sprztu, techniki naktadania materiatu malarskiego przegania zale@dedotyczcych
warunkow pogodowych i zabezpieczefidezo wykonanych powtok i czasu schaia.

6.4. Sprawdzenie jakéci wykonanych powiok

6.4.1. Ocer wygladu powtok po malowaniu przeprowadza svizualnie na kompletnym
wymalowaniu petnym zestawem malarskim dokaoujgkdzin powtoki okiem
nieuzbrojonym z odlegkai 0,5 - 1.0 m. Powloki pwednie w zestawie podlegggdynie
ocenie pod em wad niedopuszczalnych (grube zacieki w fornmanek z pcherzami,
grube zacieki kiiczace st kroplami farby, skorka pomatezowa z kraterami, kratery
przebijapce powtok do podiaa, sgcherzenia catego zestawu, zmarszczenigaspa
wgtebne, spkania deseniowe catego zestawu). Badania wykomgjeassuchych powtokach.
W ocenie koloru naley postugiwa si¢ karty kolorow RAL.

W ocenie starandoi wykonania nalgy zwrécié uwag: na obecn& i nasilenie nagpujacych
wad : zanieczyszczenia mechaniczne, zacieki, ukfigi, kratery, zmarszczenia, gqnia,
skorka pomangzowa.

Ustalono 4 klasy jakai powtok malarskich. Dopuszczalne wzkigj klasie wady powtok, nie
obnizajace ich waloréw eksploatacyjnych podamenstablicy 7 ,Zalecé IBDiM -1999r".

6.4.2. Pomiar grubdgci powtok nalezy przeprowadzi zgodnie z 1ISO 2808:1997. Do
pomiaru uywa st miernika elektromagnetycznego z czujnikiem inaédgym lub na
przewodzie. Wyniki pomiarow przy prawidtowej grdloozestawu powinny spetriavymag,
aby 90% wynikow pomiarow wykazywato wastonie nizsz od wartéci nominalnej, a 10%
pomiaréw mae mie wartag¢ co najmniej 0,9 wartei nominalnej. Jako punkt pomiarowy
przyjmowana jesfrednia arytmetyczna z trzech pomiaréw na powierizkbia osrednicy 10
cm.

6.4.3. Badanie przyczepnszi powtok



W przypadku powtok o gruldoi do 250um mazna stosowa@metod siatki nacg¢ wedtug
PN-EN-ISO 2409. W przypadku powtok o grébbdo 12@m stosuje i néz o odlegtdciach
miedzy ostrzami 2 mm, a powtok od 120 - 250 o odlegtéci 3 mm.

Liczba punktéw pomiarowych przyczepmowynosi w zaleénosci od powierzchni
malowania:

-do 100 M -5 pkt

- od 101 do 1000 fr+ 10 pkt

- powyzej 1000 - 10 na kade 1000

Po dokonaniu pomiaru kda z wymienionych metod natg uzupeiné zniszczon powltoke
malarsk tym samym systemem lakierowym, ktéry stosowanaegmio przy malowaniu.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostky obmiaru jest 1nf pokrytej farb g powierzchni konstrukcji stalowej lub
balustrad mostowych

8. ODBIOR ROBOT

Odbioru robét dokonuje iynier na podstawie wynikéw baflaoceny jakéci materiatow
i wykonanej powtoki malarskiej, po stwierdzeniu dgosci wykonania rob6t z obmiarem, i
Specyfikacy Technicza.

9. PODSTAWA PtATNOSCI

Ptaci sk za ilas¢ m? wykonanego zabezpieczenia antykorozyjnego konsjirstalowej lub

balustrad mostowych wg ceny jednostkowej ktora rolgg :

* oznakowanie miejsca prowadzenia robot

* zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw produkc

* czyszczenie powierzchni

* wykonanie powtok malarskich

* przeprowadzenie badgrzewidzianych w Specyfikacji

* zapewnienie odpowiednich warunkow bezpigrste/a i higieny pracy

* uporzadkowanie miejsca robot

* odwiezienie materiatéw nie nadajch s¢ do powtornego iycia (stanowicych wtasneéc
Wykonawcy) na wysypisko / sktadowisko lub iclylistacji wraz z kosztami wszelkich
uzgodnié i zezwolé z tym zwhzanych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

- PN-ISO 8501-1 Przygotowanie podyostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokawcena czysfgi powierzchni.

- 1SO 8502-2 Przygotowanie padistalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badasiazace do oceny czysfoi powierzchni.

- ISO-DIS 8501-3 Przygotowanie podjostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrekm ocena czystai powierzchni. Stopnie
przygotowania sp@strych krawdzi i innych wad powierzchniowych.

- Pr PN-EN-ISO 8503-1 Przygotowanie pagtstalowych przed naktadaniem farb i
podobnych prodwkt&harakterystyka chropowato powierzchni
poditp stalowych po obrébce strumieniowoiernej.

— 1S0O 8502-9 Przygotowanie padistalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badasiazace do oceny czysfoi powierzchni.



ISO 8502-10 Przygotowanie pagistalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badasiazace do oceny czysfoi powierzchni.
Analityczne metoalynaczania olejow i smardéw.
ISO 8502-11  Przygotowanie pagiestalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badantiazgce do oceny czysfoi powierzchni.
Analityczna metodanazzania wilgotnci.
ISO 2808; 1997 Wyroby lakiernicze. O#lemie grubdci powitok.
Pr PN-EN-ISO 2409 Wyroby lakierowe. Test pzsgndci metod, siatki nacgc.
Ustawa z dnia 27 kwietnia 2001 roku Prawo ocfirsndowiska (Dz.U. nr 132 p0z.622 z
p&n. zm.);
Ustawa z dnia 27 kwietnia 2001 roku o odpad@&chU. nr 62 poz. 628 z pa.zm.);
Ustawa o utrzymaniu czysto i porzadku w gminach ( Dz. U. Nr 132 poz. 622, z 1996
z p&n. zm.)
Uchwalty rad gmin w sprawie jw.



