Zakcznik Nr 2

SPECYFIKACJA TECHNICZNA

NA

RENOWACE POWLOKI ANTYKOROZYJNEJ NA STALOWYCH
ELEMENTACH SKLADANEGO WIADUKTU DROGOWEGO WD-80



l. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Techniczne] XSf wymagania techniczne wykonania
i odbioru robo6t zwizanych z renowagjpowtoki antykorozyjnej na stalowych elementach
skltadanego wiaduktu drogowego WD-80 z przebuddwndamentéw pod belki gtdéwne i
wykonaniem przektadek drewnianych.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokanperetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1

1.3. Zakres robot obgtych ST

Specyfikacy Techniczi objete s wymagania techniczne dotycze nastpujacych robaot:
- oczyszczenie powierzchni powtoki poddanej rengiwac

- usuntcie starych powtok antykorozyjnych,

- oczyszczenie powierzchni z produktow korozji,

- wykonanie nowych warstw zabezpieczenia antykgrego.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej S sgodne z obowzujacymi normami oraz z okéeniami
podanymi w ST M.00.00.00. ,Wymagania ogolne".

Aklimatyzacja (sezonowanie) powtoki - okres czasirzebny do uzyskania przez powdok
malarslk zaktadanych wkxiwosci uzytkowych.

Czas przydatnaei wyrobu do stosowania - czas, w ktorym materialarski po zmieszaniu
sktadnikéw nadaje sido nanoszenia na podia

Farba do gruntowania przeciwrdzewieniowa - farbatwayzapca powioki gruntowe
wykazupce zdolnéci zapobiegania korozji metali i wykazop dua przyczepnéé do
chronionej powierzchni, dgki zawartgci w powtoce odpowiednich sktadnikow.

Farba nawierzchniowa - wyréb lakierniczy twagey powtoke kryjaca, spetniajca przede
wszystkim funkog ochronn.

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

Punkt rosy - temperatura w ktérej zawarta w powiepara wodna agjja stan nasycenia. Po
obnizeniu temperatury powietrza lub malowanego obiekbmizej punktu rosy naspuje
wykroplenie st wody zawartej w powietrzu.

Powloka antykorozyjna-jedno lub wielowarstwowa bezpieczenie powierzchni stali przed
korozja.

Warstwa powtoki - dajca st wyrdzni¢ skladowa powtoki spetniaga okrélona funkcje w
ochronie antykorozyjnej.

Renowacja zabezpieczenia antykorozyjnego - odnstmgéepcej powtoki antykorozyjnej lub
wykonanie nowej powtoki antykorozyjne.

Rdza - produkt korozji elektrochemiczngjlaza i jego stopdw skiladay sk gtownie z jego
tlenkéw, zwykle uwodnionych.

Rozciexczalnik - lotna ciecz dodawana do farby w celu ajazienia jej lepkei do wartdci
przewidzianej dla danego wyrobu.

1.5. Ogolne wymagania dotyegce robot
Wykonawca roboét jest odpowiedzialny za jékach wykonania oraz za zgoditoze ST
I poleceniami layniera.



2. MATERIALY

2.1. Do renowacji zabezpieczenia antykorozyjnego halezywa¢ materiatdw i wyrobow,
ktOre posiadajwazne swiadectwa kontroli jakéci na kada partk.

2.2. System powtok musi spetrtimastpujace warunki:

- trwataé¢ systemu musi kiynie mniejsza i 5 lat,

- catkowita grubé¢ systemu (suchych powtok) wynosi minimum 200 pm,

- farba gruntowa jest fastepoksydow nadagca sic do naktadania na przygotowane
powierzchnie stalowe, oczyszczone metsttiumieniow-scierna do stopnia czystai
Sa 2,5 wg PN-ISO 8501-1 ( grébavarstwy 75 um),

- farba meédzywarstwowa jest fatbepoksydow ( grubag¢ warstwy 75 um),

- farba nawierzchniowa jest farpoliuretanow ( gruba¢ warstwy 50 um),

- w przypadku przestrzeni zamktych mana zrezygnowéze stosowania odpornej na UV
poliuretanowej powtoki nawierzchniowej i zastes6 materiat epoksydowy, dla
zachowania minimalnej grufm kompletnej powtoki,

- powierzchnie bitumiczne powinny &yzupetnione asfaltem modyfikowanym
i uszczelnione,

- system powtok musi l&yodporny na uderzenia mechaniczieieranie.

2.3. Wyboru materiatébw od konkretnych producentéw dakenWykonawca w projekcie
technologicznym i przedstawia do akceptacjyimerowi.

2.4. Wykonawca zobowdazany jest do zizenia u Irkyniera kart technicznych stosowanych
materiatdw i przestrzegania zawartych w nich ogrzi.

3. SPRZET

3.1. Ogolne warunki stosowania sprgu

Roboty mana wykon& przy wyciu sprztu zaakceptowanego przezzymiera. Wyte
urzadzenia lub nargzia powinny zapewnéaciagtos¢ wykonywanych prac oraz uzyskanie
wymagane] jakéci robot. W przypadku, gdy stan techniczny lub pseay robocze
uzywanych uradzen lub narzdzi nie zapewniaj bezawaryjnej pracy lub uzyskania
wymaganej jakéci robot, Irzynier maze zaadad zmiany stosowanego spta.

4. TRANSPORT

4.1. Warunki og0lne transportu

Sposob transportu elementow, segmentéwdzt sktadanego wiaduktu drogowego WD-80,
materiatdw lub wyrobdéw przewidzianych do stosowap@iczas renowacji zabezpieczenia
antykorozyjnego nie nix@ powodowa obnizenia jakdci lub powstania uszkodae

4.2. Transport wyrobow lakierowych

Farby zestawu antykorozyjnego nat@rzewozé krytymi srodkami transportu chroao
opakowania przed uszkodzeniami mechanicznymi, zgodn przepisami 0 przewozie
materiatdbw niebezpiecznych oklenych wPN-89/C-81400.



5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne warunki wykonania robot

Wykonawca zobowizany jest przedstawiZamawiagcemu projekt technologii i organizacji
robét antykorozyjnych. Podczas wykonywania prac @hdwca obowszany jest na biaco
prowadzé dokumentagj w ktérej powinny by podane naspujace informacje :

- warunki atmosferyczne w czasie wykonywania robot,

- wilgotnaoi¢ | temperatura podi@,

- gruba¢ warstw powtok zabezpieczenia antykorozyjnego,

- dtugas¢ przerw pomgdzy naktadaniem poszczegoélnych warstw.

Wykonanie, zabezpieczenie, utrzymanie oraz rozébrewsztowa, pomostow roboczych
oraz innych urzdzer pomocniczych i zabezpiecaaych, niezkdnych do prowadzenia prac
nalezy do Wykonawcy.

5.2.Czyszczenie konstrukcji stalowej

Powierzchnie przewidziane do malowania pgleczyci¢. Oczyszczenie polega na usiani

z powierzchni stalowych zniszczonej powitoki maléegk zanieczyszcae w postaci
zgorzeliny, rdzy, tluszczéw, smardw, kurzu, pytuilgeci. Podstawow czynndcia jest
usungcie zgorzeliny i rdzy przy pomocy metody strumiemio- sciernej. Przedtem nalg
usura¢ z powierzchni konstrukcji zanieczyszczenia orgaméc (ttuszcze | smary).
Powierzchng do malowania nal§ oczyci¢ metod, strumieniowoscierma do stopnia
czystéci Sa 2,5 wg PN-ISO 8501-1. Oczyszczone powierahnaley pokry farba do
gruntowania nie pniej niz po uptywie 4 godzin od czyszczeniazynier dokonuje odbioru
oczyszczonej powierzchni i wytra zgo@ na nanoszenie powloki malarskiej. Elementy nie
podlegagce malowaniu powinny kfyoczyszczone i zakonserwowane smarem grafitowym
oraz zabezpieczone przed kurzem.

5.3. Wykonanie pokrycia malarskiego

5.3.1.Warunki wykonywania prac malarskich

Temperatura farby podczas jej nanoszenia, temparatsalowanej konstrukcji, tak
temperatura powietrza min. +5 °C i wilgofdowzgledna powietrza max. 80% powinny
odpowiadé warunkom w kartach technicznych poszczegolnychdyktow. Nie wolno
prowadz¢ robot malarskich w czasie deszczu, mgly, silnyratize daym nastonecznieniu i
W czasie wysfpowania rosy - temperatura pogiopowinna b§ wyzsza o co najmniej 3 °C
od temperatury punktu rosy. Najeprzestrzegawarunku byswieza powtoka malarska nie
byta naraona w czasie schgtia na dziatanie kurzu i deszczu.

5.3.2. Przygotowanie materiatbw malarskich

Przed uayciem materiatbw malarskich nale sprawdzé ich atesty jakgci, termin
przydatndci do wycia. Inzynier maze zaleat wykonanie badakontrolnych, wybranych lub
petnych przewidzianych w zestawie wymagdla danego materialu i wedlug metod
przewidzianych w odpowiednich normach.Ads material powtokowy nalg przygotowa
do stosowaniascisle wg. procedury podanej we Wewej dla danego materiatu karcie
technicznej.

5.3.3. Wykonanie powtok malarskich

Malowanie powierzchni stalowej nalewykona farbami gruntujcymi i nawierzchniowymi.
Farby do gruntowania nal¢ nanost w sposéb okrdony w kartach technicznych
odpowiadajcy tym farbom. Szczeg@nuwag; nalezy poswigci¢ starannemu zagruntowaniu



spoin i krawdzi. Przed wykonaniem kdej nowej warstwy malarskiej nale sprawdzé
stopien wyschngcia warstwy poprzedniej | uzyska akceptag Inzyniera. Farby
nawierzchniowe nafy nanost na konstrukej juz pokryta gruntem w sposob okileny w
kartach technicznych, odpowiadeych tym farbom. Poszczegdlne warstwy powtoki
antykorozyjnej powinny miezréznicowane barwy, a barwa ostatniej warstwy powinpéa b
ustalona przez Zamawigego.

5.4. Warunki dotyczace bezpieczistwa i ochronasrodowiska

W przypadku wykonywania renowacyjnych prac antykgpoych pod namiotem, przestfze
przykryta powinna b§ przewietrzana. Czyszczenie strumieniotggerne winno odbywasie

w ostonktych przestrzeniach obstugiwanych z zetwn Gdy odbywa si ono z udzialem
pracownika, to naley go zaopatrz§ w pytoszczelny skafander z doprowadzeniem i
odprowadzeniem powietrza. Prayitowaniu pracownik winien méekask dwickochtonny, a
przy czyszczeniu szczotkami okulary ochronne. Praogiazane z wykonaniem
zabezpieczenia antykorozyjnego stwagzhpe zagraenie dla zdrowia pracownikow, naie
wiec przestrzega zalecé odnadnie wykonywanych prac. Sposdb prowadzenia robot
zZwigzanych z renowagj zabezpieczenia antykorozyjnego nie zmgowodowa skaenia
srodowiska. Odpady chemiczne powstale w wyniku wykeanych robot Wykonawca
obowiazany jest usw i podda utylizacji. Niedopuszczalne jest wylewanie tychpadow

do rzek, zbiornikbw wodnych lub gleby. Wszelkie énrodpady powstate w wyniku
wykonywanych robét Wykonawca obawany jest zebkai wywiezé na sktadowisko
wskazane przez hyniera. Zabezpieczenie przed zanieczyszczeniemuearbot lub obiektu

w przypadku stosowania pylej metody przygotowania podia naley do Wykonawcy.

6. KONTROLA JAKO S$CI ROBOT

6.1. Sprawdzenie jakéci materiatdbw malarskich

Ocere jakasci materiatdw do malowania przeprowadzayimer poprzez sprawdzenie atestow
producenta lub wynikow baddaboratoryjnych. Badanie materiatow w trakcie wylavania
robot naley do Wykonawcy.

6.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malcania

Sprawdzenia przygotowania powierzchni stalowychmddowania dokonuje kynier. Polega
to na wizualnej ocenie stopnia czystio(Sa 2,5) i chropowafci powierzchni stalowych
zalecanych w normie PN-H-04684 (Rz = 50 um) oraena stanu powierzchni (suciio
brak zanieczyszchg Ocer przeprowadza sibezpdrednio po przygotowaniu powierzchni
(nie p&niej niz po 4 godzinach) oraz dodatkowo bespdnio przed malowaniem.

6.3. Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przgbéepod kitem poprawnéci uzytego
sprztu, techniki naktadania materialu malarskiego, phtzegania zaleée dotycacych
warunkéw pogodowych oraz zabezpieczémwaezo wykonanych powtok i czasu schaia.

6.4. Sprawdzenie jakéci wykonanych powtok

Ocerg dokonuje s pod katem grubdci i przyczepnéci pokrycia oraz wygldu powtoki
malarskiej. Badania wykonujegsha suchych powtokach. Gruddopowtoki mierzy st przy
pomocy przyradéw magnetycznie - indukcyjnych zgodnie z ngfAN-74/C-81515Srednia
pomiarow nie mge wynost mniej niz 90% grubéci ustalonej dla danej powtoki. Badanie
przyczepnéci pokry malarskich naley przeprowadza wg. PN-80/C-81531. Powioka
uszkodzona w miejscach wykonywania oznacp®winna by naprawiona (gdzlem, z



zastosowaniem farb wg. niniejszej Specyfikacji). rétay gruntowe nie powinny mie
pomarszczé i zaciekOw oraz wygld matowy. Warstwy nawierzchniowe powinny ihie
powierzchn¢ gtadky bez pomarszcae zaciekdw i chropowatai.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostlk obmiaru robot jest 1 tona konstrukcji podlegaj konserwacji antykorozyjnej
sktadanego wiaduktu drogowego WD-80 konstrukcjosta; .

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Odbiorowi podlegap:

- roboty ulegajce zakryciu w trakcie zabezpieczenia antykorozygn€odbiory
migdzyoperacyjne),

- roboty obgte umow po ich catkowitym zakiaczeniu (odbidr kacowy).

8.2. Podstavg dokonania odbioru migdzyoperacyjnego jest:

- zgtoszenie przez Wykonawev Dzienniku Budowy zakiczenia robét podlegagych
odbiorowi mg¢dzyoperacyjnemu,

- stwierdzenie przez #gniera zgodngi odbieranych robo6t z Dokumentac)
Projektow,

- pozytywne wyniki odpowiednich bafl@raz atesty na zastosowane materiaty,

- wyrazenie zgody na przyspienie przez Wykonawecdo realizacji kolejnej fazy robét.

8.3. Podstavg do dokonania odbioru kaicowego jest:

- spetnienie wymagaokreslonych w Dokumentacji Projektowej, projekcie teclagicznym
i w ST oraz warunkéw dotyazych tych robot zawartych w umowie,

- pisemne stwierdzenieApniera o zakaczeniu robot zwazanych z renowagjpowtoki
antykorozyjnej,

- protokoty odbioréw midzyoperacyjnych,

- pozytywne wyniki badakoncowych wykonanego zabezpieczenia antykorozyjnego.

8.4. Odbidr gwarancyjny.
Wykonawca udziela 4 — letniej gwarancji na zabezgeeie antykorozyjne.
Wymagania w czasie odbioru gwarancyjnego, jak w @lt.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Platndg¢ za 1 tor konstrukcji sktadanego wiaduktu drogowego WD-88 ktbrej dokonano

renowacji pokrycia malarskiego wg ceny jednostkowtjra obejmuje:

- zakup i dostarczenie wszystkich czynnikow prodiukc

- czyszczenie konstrukcii,

- wykonanie powtok malarskich,

- zabezpieczenie wykonywanych powtok w trakcieschnecia przed skutkami opadow
atmosferycznych, zanieczyszazgaz oddziatlywania przejdzajacych pojazddw,

- przeprowadzenie bafigprzewidzianych w Specyfikacji,

- dostosowanie sido warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przergdny
poszczegolnymi operacjami (warstwami),

- zapewnienie odpowiednich warunkow przechowywaméderiatow malarskich,

- zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpigsteea i higieny pracy,



- ochrona urzdzen obcych znajduicych s¢ na obiekcie i pod obiektem, a t&ksamej jego
konstrukcji, w czasie czyszczenia i malowania,

- wykonanie prébnych powtok malarskich,

- uporzadkowanie miejsca robét,

- zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym odgaahiem robdt narodowisko,
przechodniow i tytkownikow tras komunikacyjnych w ofdsie prowadzenia robot,

- wykonanie ekrandw zabezpiecaajch,

- demonta daszkéw i naagow linowych, zatadunek i transport konstrukcji leteej z
miejsca sktadowania na stanowisko malarskie przbusstwa,

- zatadunek i transport zabezpieczone] konstrusiglowej z siedziby przedsiorstwa na
stanowisko sktadowania w édnienie,

- wypoziomowanie istniggych kraveznikdw i belekzelbetowych oraz uleenie konstrukciji
zgodnie z dokumentagciechniczi sktadowania sktadanego wiaduktu drogowego WD-80,

- zatazenie daszkow i naajéw linowych na stanowiskach .

llo$¢ konstrukcji do zabezpieczenia 311 888,4 ton.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-EN ISO 2808 Wyroby lakierowe. Nienisace pomiary grub&ci powtok.

PN-80/C-81531 Woyroby lakierowe. Oklanie przyczepnsi powtok do podiaa
oraz przyczepaamicdzywarstwowe).

PN-68/C-81544 Wyroby lakierowe. OKl@nie stopnia zniszczenia pokryw wyniku
dziatania czynnikétnasferycznych.

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

PN-70/H-97050 Ochrona przed korpajVzorce jakéci przygotowania powierzchni stal
do malowania.

PN-70/H-97051 Ochrona przed korpZPrzygotowanie powierzchni stali, staliwaeliwa
do malowania. OgGimgyczne.

PN-70/H-97052 Ochrona przed kormpZpcena przygotowania powierzchni stali, staliwa
Zeliwa do malowania.

PN-70/H-97053 Ochrona przed korpZylalowanie konstrukcji stalowych. Ogolne
wytyczne.

PN-87/4258-01 Woyrobscierne.Scierniwo zzuzli pomiedziowych.

PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcjesstal. Wymagania i badania.

PN-71 /H-04651 Ochrona przed korpZ(lasyfikacja i okrélenie agresywnii korozyjnej

srodowisk.

PN-71 /H-04653 Ochrona przed korpZPodziat i oznaczenie warunkéw eksploatacii
wyrobow metalowycltbeapieczonych malarskimi powtokami
ochronnymi.

PN-86/H-04623 Ochrona przed korpZPomiar grubgci powtok metalowych met.
nieniszgz/mi.



ZAr ACZNIK 1
PROTOKOL POMIAROW KLIMATYCZNYCH

Data Godzina| Wilgotnig | Temperatural Temperatura] Temperaturl Wykonujacy Uwagi
wzg. % | powietrza®C | podiaza®C | a punktu pomiar
rosy’C
1 2 3 4 ) 6 / 8
Podpis wykonujcego pomiary Podpis Inspektora Nadzoru

Podpis Wykonawcy
zabezpieczgeantykorozyjnych




PROTOKOL KONTROLI JAKO SCI FARB

ZALACZNIK 2

Farby*

Obiekt

1 |Producent

2 |Nazwa

3 |Nr partii

4 |Swiadectwo kontroli jakéci nr

5 |Stan opakowania o uszkodzone
o nieuszkodzone

6 |Kozuszenie

7 |Osad o tatwy do rozmieszania
o trudny do rozmieszania
o niemazliwy do rozmieszania

8 |Witracenia

9 |Rozdziat faz

10 [Konsystencja (npzelowanie)

11 |Kolor

12 [Uwagi

*) nalezy wypetnia dla kadej partii farby

Podpis Wykonawcy

Podpis Inspektora Nadzoru



ZAr ACZNIK 3
PROTOKOL KONTROLI JAKGSCI PRZYGOTOWANIA POW1ERZCHNI
| NANOSZENIA POWLOK
Obiekt:
Fragment konstrukcji wg szkicu (element):

Godzina [Godzina | Uwagi, j&li Podpis Kontrolera
Data (r0Zpo- zakar- odbiega od wymaga Jakaci
Czecia czenia Wykonawcy

Przygotowanie podia
przed nanoszeniem
powtoki pierwszej

Przygotowanie podia

przed nanoszeniem
powtoki drugiej

Przygotowanie podia
przed nanoszeniem
powtoki trzeciej

Naktadanie powtoki
pierwszej z farby:

Naktadanie powtoki
drugiej z farby:

Naktadanie powtoki
trzeciej z farby:

Podpis Wykonawcy Podpis Inspektora Nadzoru



ZAt ACZNIK 4

PROTOKOL POMIAROW GRUBO $CI SYSTEMU POWLOKOWEGO

Fragment konstrukcji wg szkicu (element):.

Pomiar Gruba¢ w um

powtoki pierwszej |powtoki pierwszej i powtoki pierwszej, |powtoki pierwszej, dru
drugiej drugiej i trzeciej giej, trzeciej i czwartej
Uwagi
po wyma- |po wyma- |po wyma- |po aplikacji [wymagana

aplikacii gana |aplikacji |gana [|aplikacji |gana

1

2

3

4

5

6

7

8

9

Srednia

Liczba pomiaréw powinna l¢yzgodna z normISO 1980.
Miejsce kadego odczytu powinno Byzaznaczone na dmizonym do protokotu szkicu.

Podpis Kierownika Robét Podpis Inspektora Nadzoru



ZAL ACZNIK 5

PROTOKOL KONTROLI JAKO $CI CALEGO SYSTEMU POWLOKOWEGO

Obiekt

Fragment konstrukcji wg szkicu (element)

Parametry powierzchni przed malowaniem

Rodzaj farb w kolejnych powtokach
Wyglad

OO Bl W] N] P

Grubas¢ [ um] (liczba
wykonanych pomiaréw, akees wynikéw,
czy spetnia zasad ze
maksymalnie 10% pomiardw jest poeij 0,9 wartdci
nominalne;j, a
grubas¢ maksymalna nie przekracza dwukrotnej wegio
nominalnej)

7 |Przyczepné&t catego systemu do podi (w przypadkach
watpliwych)

8 |Przyczepné&t miedzywarstwowa (w przypadkach
watpliwych)

9 |Data przeprowadzenia oceny

10 |Uwagi

Wykonawca Inspektor nadz



ZAL ACZNIK 6

KARTA DOKUMENTACJI POWYKONAWCZEJ

Obiekt
1 Przygotowanie podia
1.1 |Termin: rozpocgcia
zakfczenia

1.2 |Metoda
1.3 |Rodzajscierniwa
1.4 |Stopie przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1:1996
1.5 |[Stopier odpylenia wg PN-EN ISO 8502-3:2000
1.6 |Profil powierzchni wg PN-EN 1SO 8503-2:1999
1.7 |Zanieczyszczenia jonowe wg PN-EN ISO 8502-9:2002
1.8 |Uwagi o stanie podia
2 Malowanie
2.1 |Producent farb
2.2 |Nazwa farby
2.3 |Kolor
2.4 |Swiadectwo
2.5 |Nr partii
2.6 |Data produkcji
2.7 |Data kontroli jakéci
2.8 |Termin aplikaciji:

rozpoezia

zakiczenia
3 System powtokowy
3.1 |Gruba¢ powtoki pierwszej
3.2 |Grubas¢ powtoki drugiej
3.3 |Grubas¢ powtoki trzeciej
3.4 |Grubai¢ powtoki czwartej
3.5 |Uwagi o jakdci systemu powtokowego (gruky wyglad, przy-

czepndc itd.)

Inwestor Nadzoru



ZAEL ACZNIK 7A
RAPORT Z INSPEKCJI POWLOK
Obiekt:

Wiadomaci podstawowe

1 |Data

Dokonupcy przedadu

2
3 Producent i nazwa farb
4

Wykonawca zabezpieczenia podstawowego
Data

5 Element

Dawiarzehnia 2

6 |Szczegolne narania korozyjne

7  |Przewidywany czas trwadoi zabezpieczenia

8 |Okres gwarancji

Miejsca pomiarOéw zaznacéya szkicu

Podpis Wykonujcego Ocea



OKRESLENIE SYSTEMU POWLOKOWEGO

ZAL ACZNIK 7B

Obiekt:

1 [Przygotowanie powierzchni
2 |Profil powierzchni

3 |Podiee

4 |Grunt ochrony czasowej

5 |Powloka gruntowa

6 |Powloka miedzywarstwowa
7 |Powloka nawierzchniowa

8 |Czy farby zawieraty zwjzki otowiu i chromu?
9 |Czas aplikacji

10 |[Data i opis renowaciji, i byty
11 |[Grubdi¢ suchej powtoki.

Data pomiaru. Czy spetnia zagade

tylko 10% pomiaréw mie byt ponizej 0,9 wartdci
grubgci nominalnej,

a grubd¢ maksymalna nie przekracza dwukrotnej
wartaci nominalnej?

Podpis Wykonujcego Ocea



OKRESLENIE STANU POWLOK

ZAL ACZNIK 7C

Wiasciwosé Wynik Foto- Przewidywanaii Czy potrzebuje
Lokalizacja badania| grafia nr|przyczyna naprawy
uszkodzenia (tak/nie)
1 2 3 4 5 6

1. Uszkodzenia

Specherzenie wg PN
EN I1SO 4628-2:20054

Uszkodzenie:

o powtoki nawierzch-
niowe;

o catego systemu
powlokowego
Rozmiar uszkodzenia:
o cata powierzchnia

O miejscowo

Skorodowanie wg
PN-EN 1SO 4628-
3:2005

Uszkodzenie:

o powitoki nawierzch-
niowej

o catego systemu
powiokowego
Rozmiar uszkodzenia:
o cata powierzchnia

O miejscowt

Spekanie wg PN-EN
ISO 4628-4:2005

Uszkodzenie:

o powitoki nawierzch-
niowej

o catego systemu
powlokowego
Rozmiar uszkodzenia:
o cata powierzchnia

O miejscowt

Ztuszczenie wg PN-
EN

ISO 4628-5:2005

Uszkodzenie:

o powtoki nawierzch-
niowej

o catego systemu
powiokowego
Rozmiar uszkodzenia:
o cata powierzchnia

O miejscow!

Skredowanie wg PN
EN 804628-6:1999

Uszkodzenie:

o powtoki nawierzch-
niowej o catego
systemu powtokowego
Rozmiar uszkodzenia:
o cata powierzchnia

O Mmiejscowo




ZAt ACZNIK 7C (ciag dalszy)

1

6

Korozja spawow,
pofaczen itd.

Inne defekty

Uszkodzenie:

o powtoki nawierzch-
niowe;j

o catego systemu
powtokowego
Rozmiar uszkodzenia
o cata powierzchnia

O miejscowo

2 Przyczepn&

Przyczepné do
podiaza wg PN-EN
ISO 2409:1999
i/lub PN-EN 1SO
4624:2004 i/lub
ASTM D 3359

o systemu powlokowegd

Przyczepné
miedzy-warstwowa
wg

PN-EN ISO
2409:1999

i/lub PN-EN ISO
4624:2004

o w systemie powto-
kowym

Przyrzady do pomiaru
przyczepnéci

Podpis Wykonujcego Ocea



ZAL ACZNIK 7D

WNIOSKI Z INSPEKCJI

o cata konstrukcja

1 Miejsce o element
o powierzchnia lokalna (gdzie)
2 Prawdopodobna przyczyna o normalne zaycie
uszkodzé o uszkodzenie miejscowe, mechaniczne

o niewtaciwy system malarski
o bledy w aplikacji
g inne

3 Zalecane pogbowanie o renowacja niepotrzebna do rgmstego przegdu
O renowacja miejscowa
o renowacja catkowita

4 Uwagi

Podpis Wykonujcego Ocea



