Wymiana drewnianego pomostu rewizyjnego na stalowy mostu przez rzeke Wista w m. Géra Kalwaria

M-14.02.01. ANTYKOROZYJNE ZABEZPIECZENIA POWIERZCHNI KONSTRUKCJI STALOWYCH

1. Wstep
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Szczego6towej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robo6t
Budowlanych sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw
konstrukcji stalowej pomostu rewizyjnego, w zwigzku z projektowang wymiang pomostu rewizyjnego
drewnianego na stalowy (azurowy) mostu przez rzeke Wista w m. Géra Kalwaria, droga krajowa nr 50 w km
179+400.

1.2. Zakres stosowania SST

Specyfikacja jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizaciji
Robdét wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robo6t objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robo6t zwigzanych z
wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego poprzez ocynkowanie natryskowe oraz poprzez pokrycie
powtokami malarskimi stalowych elementéw pomostu. Nalezy zastosowac sposéb zabezpieczenia
antykorozyjnego zgodny z wymaganiami Dokumentacji Projektowej.

Niniejsza SST okresla zasady pokrywania powtokami malarskimi:

= powierzchni stalowych ocynkowanych natryskowo,
= powierzchni stalowych nieocynkowanych, nie stykajacych sie z betonem,
= powierzchni stalowych ocynkowanych ogniowo.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z normami podanymi w D-M-00.00.00
~Wymagania ogolne” [1], pkt 1.

1.5. Okreslenia dodatkowe

1.5.1. Czas przydatnosci wyrobu do stosowania — czas, w ktérym wyrdb lakierowy po zmieszaniu
sktadnikow nadaje sie do nanoszenia na podtfoze.

1.5.2. Farba — wyrdb lakierowy pigmentowany, tworzacy powtoke kryjaca, ktora spetnia przede wszystkim
funkcje ochronna.

1.5.3. Punkt rosy — temperatura, przy ktorej zawarta w powietrzu para wodna osigga stan nasycenia. Po
obnizeniu temperatury powietrza lub malowanego obiektu ponizej punktu rosy nastepuje wykraplanie sie
wody zawartej w powietrzu.

1.5.4. Miedzywarstwa — farba przeznaczona na powtoke miedzywarstwowa, majaca rézne funkcje, np.
izolacyjna, wypetnienie poréw, wygtadzenie matych nieréwnosci, zabezpieczenie przeciwko uderzeniu,

itp.
1.5.5. Warstwa nawierzchniowa — ostatnia, zewnetrzna powtoka malarska.

1.5.6. Obrobka strumieniowo-$cierna - uderzanie strumienia $cierniwa, charakteryzujacego sie wysokg
energia kinetyczng, w powierzchnie, ktéra ma by¢ przygotowana.

1.5.7. Scierniwo do obrobki strumieniowo-$ciernej - materiat staty przeznaczony do stosowania w
obrébce strumieniowo-$cierne;.
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1.5.8. Rdzewienie nalotowe - nieznaczne tworzenie sie rdzy na przygotowanej powierzchni stalowej,
bezposrednio po jej przygotowaniu.

1.5.9. Zgorzelina walcownicza - gruba warstwa tlenkéw utworzona na stali podczas przetwérstwa na
goraco lub obrébki na goraco.

1.5.10. Rdza - widoczne produkty korozji sktadajace sie, w przypadku metali zelaznych, gtéwnie z
uwodnionych tlenkéw zelaza.

1.6. Ogolne wymagania dotyczace robét

Ogolne wymagania dotyczace robét podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne” [1], pkt 1.5.
Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania rob6t oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacjg
projektowg, obowigzujgcymi normami, niniejszg SST oraz poleceniami Inzyniera.

2. Materialy
2.1. Ogodlne wymagania dotyczace materiatow

Ogolne wymagania dotyczace materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w D-M-
00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1] pkt 2.

Nalezy stosowa¢ materialy malarskie, kiére sg oznakowane znakiem CE lub B, dla ktérych
Wykonawca przedstawi deklaracje zgodnosci z Polskg Norma, Normg Zharmonizowana, aprobatg
techniczng wydang przez IBDIM lub europejska aprobatg techniczng. Za sprawdzenie przydatnosci
materiatdw oraz jakos¢ wbudowania odpowiada Wykonawca.

2.2. Materialy do metalizaciji

Tam gdzie wymaga tego Dokumentacja Projektowa nalezy zastosowac¢ metalizacje elementow
stalowych. Metalizacje nalezy wykona¢ przy zastosowaniu odpowiedniego materiatu w zaleznosci od
przyjetej metody wykonania metalizacji o czystosci cynku nie mniejszej niz 99,5 %, spetniajacego
wymagania PN-73/M-69412 [42].

Ttuszcz nalezy usuwaé produktami organicznymi, takimi jak:
= benzyna ekstrakcyjna,

= ksylen,

= |ub inne zalecone przez Inzyniera.

Do przygotowania powierzchni stali za pomoca obrobki strumieniowo-sciernej nalezy stosowaé
Scierniwa spetniajace wymagania Polskich Norm: metalowe wg PN-EN ISO 11124-1:2000 [34] lub
niemetalowe wg PN-EN ISO 11126-1:2001 [36].

2.3. Wiasciwosci ogolne materiatdw malarskich do zabezpieczenia antykorozyjnego

Nalezy stosowa¢ materiaty malarskie, nalezace do jednego systemu, nadajace sie odpowiednio
na ocynkowane (natryskowo lub ogniowo) lub nieocynkowane powierzchnie stalowe. Kolor farb — zgodny
z dokumentacja projektowa.

Na powierzchnie ocynkowane nalezy zastosowac¢ powtoke malarskg o pietnastoletniej trwatosci w
rozumieniu normy ISO 12944-2:2001 [5]. Trwato$¢ catkowitego zabezpieczenia (zestawu metalizacyjno-
malarskiego) powinna wynosic¢ 25 lat. Trwatos¢ systemu malarskiego zastosowanego na powierzchnie
nieocynkowane powinna wynosi¢ 25 lat. Wykonawca powinien zastosowacé system powitokowy do
stosowania na powierzchniach narazonych na wptywy warunkéw atmosferycznych.

Przy wyborze rodzaju powtoki nalezy zwrdci¢ uwage, czy przez producenta podane jest wyrazne
stwierdzenie przydatnosci do stosowania. Producent powinien okresli¢ ja w pierwszym rzedzie na danych
z praktyki, odnoszacych sie do podobnych przypadkéw zastosowan, determinowanych przez warunki
Srodowiskowe, ksztatt konstrukcji, przygotowanie powierzchni pod powtoke, sposob aplikaciji materiatu.
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Ostateczne zatwierdzenie zestawu materiatbw bedzie dokonane przez Inzyniera po ocenie
wykonanych przez Wykonawce probnych, kompletnych powtok (powierzchnie referencyjne) w 5
miejscach konstrukcji po okoto 0,5 m® Miejsca do préb wskazuje Inzynier wybierajac miejsca o réznym
stanie powierzchni, roznej ekspozycji na czynniki zewnetrzne i dostepie do czyszczenia i malowania.

2.4. Farby stosowane na poszczegolne warstwy zabezpieczenia antykorozyjnego

Przy wyborze systemu malarskiego nalezy stosowa¢ zasady podane w ,Zaleceniach do

wykonania i

odbioru antykorozyjnych zabezpieczeh konstrukcji

stalowych drogowych obiektow

mostowych”, nowelizacja w 2006 r, stanowiacych Zatacznik do Zarzadzenia nr 15 Generalnego Dyrektora
Drég Krajowych i Autostrad z dnia 8 marca 2006 r, zwanych dalej Zaleceniami [38].

Grubos¢ poszczegdblnych warstw powinna by¢ zgodna z zaleceniami producenta podanymi w
Kartach Technicznych materiatow.

2.4.1. System malarski na powierzchnie metalizowane natryskowo stalowej konstrukcji pomostu

Na powierzchnie metalizowane nalezy zastosowaé system metalizacyjno-malarski wg tabeli nr 1.

Tabela nr 1: System malarski na powierzchnie ocynkowane natryskowo

. Grubosc¢
Nazwa systemu Przygp O Powioka . Powioka I.DOWJ‘OKE." catkowita powtok
powierzchni gruntowa miedzywarstwa | nawierzchniowa :
malarskich (um)
Metalizacyjno- Sa3, metalizacja EP, EP Misc, EP, EP Misc, EP | PUR 240-320
malarski W1 natryskowa, powtoka | EP (R) (R) AY
technologiczna- PS

uszczelniajgca

Oznaczenia w tabeli:

EP - farby epoksydowe;

Misc - wypetniacze ptatkowe;
R - pigmenty aktywne (np. fosforany cynku);
PUR - farby poliuretanowe alifatyczne;

AY - farby akrylowe alifatyczne;
PS - farby hybrydowe polisiloksanowe;
ESIZn - farby etylokrzemianowe wysokocynowe;
(R) - pigmenty aktywne (np. fosforany).

2.4.2. System malarski na powierzchnie nieocynkowane stalowej konstrukcji obiektu

Na powierzchnie nieocynkowane nalezy zastosowac system malarski wg tabeli nr 2.

Tabela nr 2: Systemy malarskie na powierzchnie nieocynkowane (o0znaczenia jak w tabeli nr 1)

Przygotowanie Powtoka Powtoka Powtoka Cilllzeee
Nazwa systemu . . . . : catkowita powtok
powierzchni gruntowa miedzywarstwa | nawierzchniowa :
malarskich (um)
W3a: ESIZn Sa2k ESIZn EP, EP Misc, PUR 240-320
EP/PUR lub AY i powtoka . EP(R) AY
W3b: ESIZn/PS uszczelniajqca) - PS 220-240

*) Niskoczasteczkowa zywica. Zuzycie 70-150 g/mz. Ekwiwalent zuzycia uszczelniacza w
przeliczeniu na grubosé powtoki, ktérg mozna by z niego wytworzy¢ wlicza sie do grubosci Systemu. Dla
powtok etylokkrzemianowych wysokocynkowych o grubosci 70 um ekwiwalent zuzycia uszczelniacza
nalezy przyja¢ 10 um.
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2.5. Materiaty do przygotowania powierzchni do malowania
2.5.1. Materialy do odttluszczania powierzchni

Do odttuszczania powierzchni stalowej mozna stosowaé wodne srodki myjgce lub rozpuszczalniki
organiczne. Zaleca sie stosowanie srodkéw myjacych nie zawierajgcych fosforanéw. Z wodnych srodkow
myjacych zaleca sie $rednio alkaliczne fosforanowe $rodki myjace z wysokg zawartoscig Srodkow
powierzchniowo czynnych. Ze wzgledu na wiasciwosci szkodliwe dla Srodowiska nalezy unikac
stosowania srodkéw zawierajacych chlorofluoreweglowodory.

2.5.2. Materialy do obrébki strumieniowo-sciernej

Do przygotowania powierzchni nalezy uzy¢ jednego z nastepujacych materiatéw Sciernych:

= S$rutu z zeliwa utwardzonego, wg PN-EN ISO 11124-2 [35],

= zuzlu pomiedziowego, wg PN-EN ISO 11126-3 [37],

= zuzlu paleniskowego, wg PN-EN ISO 11126-4 [38],

= elektrokorundu, wg PN-EN ISO 11126-7 [39].

Materiat Scierny, niezaleznie od typu, powinien by¢ czysty i suchy. Materiaty $cierne uzywane w
obiegu zamknietym nie powinny byé wczesniej uzywane do innych celéw, gdyz mogg zawierac
zanieczyszczenia wprowadzone wskutek np. obrébki strumieniowo-sciernej tworzyw sztucznych,
usuwania powtok, obrébki powierzchni zaolejonych lub zanieczyszczonych w inny sposéb. Odpowiednig
chropowatosé mozna uzyskac tylko przez stosowanie ostrokatnego materiatu sciernego.

Wielko$¢ ziarna materialu Sciernego powinna by¢ kazdorazowo dobrana do konkretnego
przypadku. Wielkos$¢ ta na og6t zawiera sie miedzy 0,5 mm i 1,5 mm.

Sprezone powietrze uzywane do obrobki strumieniowo-$ciernej roéwniez powinno by¢
wystarczajaco czyste isuche, aby unikngé zanieczyszczenia materiatu lub powierzchni czesci
przeznaczonej do natryskiwania.

3. Sprzet
3.1. Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu
Ogoblne wymagania dotyczace sprzetu podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania og6ine” [1], pkt 3.

3.2. Sprzet do czyszczenia powierzchni

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzic mechanicznie urzadzeniami o dziataniu
strumieniowo-$ciernym zaakceptowanym przez Inzyniera. Nalezy stosowaé sprezarki Srubowe o
wydajnosci minimum 5-7 ms/minute sprezonego powietrza (na jedno stanowisko piaskarskie) o cisnieniu
tak dobranym, aby zapewni¢ otrzymanie wymaganych parametréw przygotowania podtoza, tj. ok. 0,6 —
1,2 MPa. Urzadzenia cisnieniowe stosowane przy czyszczeniu powinny byé przystosowane do pracy
ciagtej przy cisnieniu min. 1,0 MPa. Sprezone powietrze powinno by¢ odpowiedniej jakosci tzn.
odolejone, odwodnione, nie zawiera¢ czynnikow przyspieszajacych korozje stali. W tym celu nalezy
stosowac sprezarki bezolejowe, filtry sprezonego powietrza oraz odwadniacze. Zaleca sie stosowanie
inzektorowego urzadzenia do czyszczenia powietrza i miotka iglowego. Przy projektowaniu ilosci sprzetu
mozna zalozyé, ze jeden piaskarz na dobe jest w stanie oczyscié 20-80 m® powierzchni. W czasie
czyszczenia metoda strumieniowo-Scierng nalezy stosowac urzadzenia zmniejszajace pylenie oraz
urzadzenie do natychmiastowego odsysania scierniwa i odspojonych zanieczyszczen. Przy oczyszczaniu
przestrzeni zamknietych niezbedny jest system wentylacji z odpylaniem. Do wybierania scierniwa zaleca
sie stosowanie pompy odsysajacej (np. pompy Rootsa o mocy 30 kW)

Do czyszczenia konstrukcji wodg nalezy stosowac urzgdzenie myjace, zapewniajace cisnienie
minimum 20 MPa o wydajnosci 30-50 I/min. Do odsysania wody mozna stosowaé zwykitg pompe
wirnikowa.
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3.3. Sprzet do metalizacji

Do metalizacji mozna uzywac urzgdzen gazowych lub tukowych.

W projekcie zabezpieczenia antykorozyjnego mozna zatozyé wydajnosé 20-50 m?/dobe z jednego
urzadzenia z tukiem elektrycznym i 5-20 mz/don z jednego urzadzenia gazowego; do jednego
urzadzenia potrzeba 15 kW mocy.

3.4. Sprzet do testowania przygotowania powierzchni

Wykonawca powinien dysponowac¢ nastepujacym sprzetem do testowania przygotowania
powierzchni, wtasciwosci powtok i warunkéw atmosferycznych:

= wzorce stopni przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1:2002 [7],

= wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych krawedzi i wad powierzchniowych wg wymagan
normy PN-ISO 8501-3:2004 [18],

= wzorce profilu chropowatosci powierzchni wg PN-EN-ISO 8503-2:2004 [32] lub inny przyrzad do
pomiaru chropowatosci powierzchni,

» tasme do oceny stopnia zapylenia wg PN-EN I1SO 8502-3:2000 [32],

= konduktometr lub inne przyrzady lub zestawy chemiczne zgodne z normami z grupy PN EN ISO
8502 (PN EN ISO 8502-5 [22], PN EN ISO 8502-9[24]) do oceny rozpuszczalnych
zanieczyszczen jonowych,

= termometr do oceny temperatury powietrza, podtoza i wilgotnosciomierz od oceny wilgotnosci
wzglednej powietrza oraz tabele do odczytu temperatury punktu rosy lub przyrzad do odczytu
punktu rosy,

= grubosciomierz do pomiaru grubosci powtok.

3.5. Sprzet do malowania

Nanoszenie farb nalezy wykonywac¢ zgodnie z kartami technicznymi produktdw, instrukcjami
naktadania farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to odnosi sie przede wszystkim do
metod aplikacji i parametréw technologicznych nanoszenia. Nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:

= Do mieszania farb przed uzyciem nalezy stosowa¢ mieszadfo zasilane sprezonym powietrzem.

= Do filtrowania farb, nalezy stosowac siatki fosforobrgzowe o gestosci zalecanej przez producenta
wyrobu lub sita wibracyjne.

= Farby nalezy nakiada¢ za pomoca natrysku bezpowietrznego lub powietrznego o cisnieniu i pod
katem zalecanym przez producenta materiatéw. Do malowania nowoczesnymi materiatami o duzej
zawartosci czeéci statych, niezbedna jest maszyna do malowania hydrodynamicznego, ttokowa, o
przetozeniu minimum 1:60; ich liczba powinna by¢ proporcjonalna do wielkosci obiektu.

= Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosferycznych, po ostonieciu obiektu, zalecane jest
stosowanie osuszacza powietrza i podgrzewacza oraz urzadzen do wyciggania powietrza w celu
dokfadnej wentylacji. Wydajnos$¢ instalacji wyciagowej musi byc¢ taka, aby w czasie czyszczenia byta
zapewniona dostateczna widoczno$¢, a w czasie malowania nie dochodzito do nadmiernego
gromadzenia sie rozpuszczalnikow. Trzeba na biezaco wykonywac¢ pomiary, aby dostatecznie
czesto wymieniaé powietrze; czesto$¢ wymian warunkuje wielko$é wentylatorow.

Rodzaj uzytego sprzetu powinien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Prawidtowe ustalenie
parametréw malowania nalezy przeprowadzi¢ na prébnych powierzchniach i uzyskaé akceptacje
Inzyniera.

4. Transport
4.1. Ogolne wymagania dotyczace transportu

Ogoblne wymagania dotyczace transportu podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania og6lne™[1], pkt 4.
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4.2. Transport rozpuszczalnikow i materiatdw do zabezpieczen antykorozyjnych

Transport rozpuszczalnikow i materiatdw do zabezpieczen antykorozyjnych powinien odbywac
sie z zachowaniem obowigzujacych przepiséw o przewozie materiatéw niebezpiecznych, zgodnie z
normg PN-89/C-81400 [3].

4.3. Transport elementow metalizowanych

Przy transporcie elementéw z powtokami metalizowanymi zalecana jest ostroznos¢ z uwagi na
podatnosé powtok na uszkodzenia mechaniczne.

4.4. Sktadowanie materiatlow malarskich

Materiaty malarskie nalezy przechowywaé w magazynach zamknietych, stanowigcych wydzielone
budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajgce przepisom dotyczacym magazyndéw materiatéw
tatwo palnych zgodne z norma PN-89/C-81400.[4] Temperatura wewnatrz pomieszczen magazynowych
powinna wynosi¢ +5+250C. Ponadto materialy powinny by¢ przechowywane wg okreslonych przez
Producenta okresach podanych w gwarancji i warunkach przechowywania.

Na kazdym opakowaniu produktu do wykonywania powtok malarskich powinna by¢é umieszczona
etykieta zawierajgca nastepujace dane:

= nazwe i adres producenta,

= nazwe farby,

= date produkcji i okres przydatnosci do stosowania,
= mase netto,

= warunki przechowywania,

= klase bezpieczenstwa pozarowego,

= opis srodkéw ostroznosci i wymagan BHP,

= znak CE, nr PN lub aprobaty techniczne;j.

4.5. Transport elementdéw zagruntowanych

Stalowe elementy pokryte powtokg gruntujacg powinny byé przechowywane w odpowiednich
warunkach. Elementy zagruntowane, ale bez miedzywarstwy powinny byé chronione przed wptywami
temperatury. W trakcie transportu elementy te powinny by¢ zabezpieczone gumowymi lub filcowymi
podktadkami przed obtarciami. Zagruntowane elementy powinny by¢é skiadowane na drewnianych,
betonowych lub stalowych paletach z 30 cm przeswitem nad ziemig. Zagruntowane elementy moga by¢
transportowane tylko po catkowitym wyschnieciu farby.

5. Wykonanie roboét
5.1. Ogolne zasady wykonania roboét

Ogolne zasady wykonywania rob6t podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne”[1], pkt 5.
Wykonawca przed przystgpieniem do robdt wykona na wiasny koszt projekt technologiczny malowania.
Wykonawca w trakcie wykonywania i po wykonaniu rob6t wypetni odpowiednie protokoty przedstawione
w Zatgcznikach do niniejszej SST i przedstawi je Inzynierowi do zatwierdzenia.

5.2. Ogolne zasady wykonania metalizacji konstrukcji

Powtoka metalizacyjna powinna by¢ wykonana w wytwérni, dla elementéw konstrukcji, dla
ktorych przeprowadzenie tych czynnosci jest wymagane w Dokumentacji Projektowej. Powtoka
metalizacyjna powinna spetnia¢ wymagania podane w PN-EN 22063:1996[41].

Powtoka metalizacyjna powinna by¢ uktadana na wszystkich odkrytych powierzchniach
stalowych.
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5.3. Przebieg metalizacji konstrukcji stalowej

5.3.1. Przygotowanie powierzchni do metalizacji

Elementy konstrukcji przewidziane do metalizacji powinny mie¢ zapewniony dobry dostep do
pokrywanej powierzchni i pozwala¢ na prawidtowa prace urzgdzen do czyszczenia (obrdbki
strumieniowo-$ciernej) i natryskiwania cieplnego. Przygotowanie powierzchni do metalizacji polega na jej
oczyszczeniu do stopnia Sa3 oczyszczenia wg PN-ISO 8501-1 [7]. Przed czyszczeniem nalezy
zeszlifowac krawedzie ciete na goraco.

Oczyszczenie polega na:

= odtluszczeniu powierzchni stali z olejow lub smaréw przy pomocy szmat (czyste, Iniane)
zwilzonych w rozpuszczalniku, ostatnie przetarcie powinno by¢ czystym rozpuszczalnikiem, nie
zanieczyszczonym olejem czy smarem,

» usunieciu z powierzchni zanieczyszczen w postaci rdzy, zgorzeliny (warstw tlenkow),
zadziordéw, nierébwnosci po spawaniu, wyréwnaniu spoin i zaokragleniu krawedzi, co nalezy
wykonac przy pomocy metody strumieniowo-sciernej,

= usunieciu zanieczyszczen jonowych (nalezy oznaczy¢ zanieczyszczenia jonowe zgodnie
znormg PN-EN I1SO 8502-9:2002 lub PN-EN ISO 8502-5:2005 [22] i w przypadku poziomu
wyzszego od 15 mS/m usung¢ je w procesie mycia pod cisnieniem — najlepiej ciepta woda),

= wygtadzeniu spoin oraz usuniecie topnika po spawaniu przy pomocy szlifowania, tak aby
niemozliwe byto gromadzenie sie zanieczyszczeh w obrebie spoin,

» wyokragleniu wszystkich krawedzi promieniem nie mniejszym od r = 2 mm,

» uzyskaniu stopnia chropowatosci powierzchni pod powtoki z cynku Ry5 50 -70 um okreslonego
wg PN-EN ISO 8503-4 [12] lub PN-ISO 8503-2 [5],

= uzyskaniu wadliwosci powierzchni nie gorszej niz P3 wg PN-ISO 8501-3 [18].

W procesie piaskowania lub srutowania nalezy przestrzegaé¢ nastepujacych zasad:

» Nalezy stosowaé suche i pozbawione zanieczyszczen Scierniwo.

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

» Na wolnym powietrzu piaskowac tylko przy dobrej pogodzie.

» Osoby przeprowadzajace czyszczenie musza mie¢ odpowiedni stréj ochronny, a zwtaszcza
maski na twarzy, chronigce drogi oddechowe przed pytem oraz mechanicznym uszkodzeniem
przez odbite czastki Scierniwa badz oczyszczonego materiatu.

= W celu unikniecia nadmiernej chropowatosci zaleca sie stosowanie Scierniwa o granulaciji:

- piasku lub korundu 0,8 — 1,2 mm,

- $rutu kulistego 1,0 — 1,8 mm,

- Srutu tamanego ostrokrawedziowego 0,7-1,4 mm,
- Srutu cietego @ 0,4 — 0,6 mm i diugosci 2 mm.

Srut po kazdorazowym uzyciu nalezy oczysci¢ z produktéw korozji. Po oczyszczeniu mozna go
uzy¢ ponownie. Zabieg ten mozna powtarzac wiele dziesigtkdw razy.

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

Nie nalezy dotyka¢ powierzchni oczyszczonej gotymi rekami oraz zostawia¢ na niej sladow pytéw
po obrébce strumieniowo-scierne;j.

Okres od ukonczenia przygotowania powierzchni obrdbka strumieniowo-scierng 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 150°C i wilgotnosci wzgledne;j
ponizej 65 %,
= 0,5 godziny - na otwartym powietrzu pod zadaszeniem, przy wilgotnosci wzglednej 90 %.

Jezeli przerwa byta diuzsza lub nastgpito zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to nalezy
ja ponownie oczysci¢ metodag strumieniowo-$cierna. Sam pyt i kurz mozna usung¢ z oczyszczonych
powierzchni przy pomocy szczotek z wilosia, przy pomocy przedmuchiwania strumieniem suchego
odoliwionego powietrza badz przy pomocy odkurzaczy przemystowych.
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Obrébke strumieniowo-$cierng powierzchni mozna wykonywac¢ gdy temperatura powierzchni jest
0 30C wyzsza od temperatury punktu rosy, lecz nie nizsza od 50°C przy wilgotnosci wzglednej powietrza
nie wyzszej od 85 %.

5.3.2. Natryskiwanie powloki metalizacyjnej

Powtoki metalizacyjne mozna wykonywac przy temperaturze powietrza wiekszej niz +50°C, przy
wilgotnosci wzglednej powietrza mniejszej od 85 %, oraz gdy temperatura elementu jest wieksza o 30°C
od temperatury punktu rosy otoczenia. Rob6t nie mozna wykonywac w czasie deszczu, mgty, przy silnym
wietrze.

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

Podczas natryskiwania nalezy zapewni¢ odpowiednie odlegtosci pistoletéw od ptaszczyzny
natryskiwanej, ktére wynosza 150+200 mm przy zastosowaniu pistoletu ptomieniowego i 80150 mm
przy pistolecie tukowym.

Przy recznym naktadaniu powtok w celu uzyskania réwnomiernej grubosci powtoki pistolet nalezy
prowadzi¢ ruchem jednostajnym w taki sposéb, by kazde nastepne pasmo zachodzito na uprzednio
wykonane na potowe jego wysokosci. Dla uzyskania wiasciwej, zadanej grubosci, nalezy natryskiwac
kilka warstw w taki sposéb, by kierunki naktadania w nastepujacych po sobie warstwach byty prostopadte
w stosunku do siebie. Przy natryskiwaniu na elementy przewidziane do spawania, nalezy w miejscu
przewidywanych spawéw pozostawi¢ nie pokryty pas materiatem metalizacyjnym o szerokosci okoto 50
mm, ktéry nalezy pokry¢ tatwag do usuniecia powtokg ochronng (gruntem ochrony czasowej nie
przeszkadzajagcym w pracach spawalniczych) lub zaklei¢ tasma.

W czasie spawania nalezy chroni¢ powierzchnie z wykonang powtokg metalizacyjng ostonami z
blachy, by nie dopusci¢ do osadzania sie na niej odpryskéw rozgrzanego metalu.

Po zakonhczeniu montazu fragmenty powierzchni przewidziane do uzupetniajacej metalizaciji
nalezy poddac¢ obrdbce strumieniowo-$ciernej, ostaniajac powierzchnie metalizowane przed dziataniem
Scierniwa. Po doktadnym oczyszczeniu nalezy uzupetni¢ powtoke metalizacyjng tak, by nowa powtoka
zachodzita na uprzednio wykonana.

5.3.3. Powloka metalizacyjna

Metalizacje 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
wykazywac¢ wad w postaci rys, peknieé, pecherzy i odstawan powtoki od podtoza. Grubos¢ powtoki moze
by¢ wieksza od zatozonej, BN-89/1076-02 okresla dopuszczalng odchytke + 90 um dla powierzchni
ptaskich, a w miejscach trudno dostepnych przy natryskiwaniu recznym odchytki moga by¢ dwukrotnie
wieksze. Gdy powitoka jest zbyt cienka, mozna uzupetnic¢ jej grubosc, pod warunkiem, iz powtoka nie
ulegta zawilgoceniu lub zabrudzeniu i nie wykazuje $ladéw korozji. W przypadku niedostateczne;
przyczepnosci powitoki, odstawania jej na krawedziach, wystepowania peknie¢ lub pecherzy catg powtoke
nalezy usung¢ i wykonac jg ponownie, po powtdrnej obrobce strumieniowo-scierne;.

Powtoki metalizowane nalezy pokry¢ powtokami malarskimi wg rodzaju i zasad okreslonych w
SST M.14.02.01.[2] Do czasu natozenia powilok malarskich metalizowane powierzchnie muszg byc¢
zabezpieczone przed uszkodzeniem i zabrudzeniem. Mozliwie szybko po zakonczeniu metalizacji (nie
pbdzniej niz po 4 godzinach) nalezy uszczelni¢ powiloke metalizacyjng poprzez naniesienie powtoki
technologicznej z materialu od duzej penetrowalnosci i zwilzalnosci podtoza (na bazie
niskoczasteczkowej zywicy, zuzycie 70-200 g/m2). Do wykonania powtoki nalezy stosowaé odpowiednig
farbe — sealer. Grubo$¢ powtoki uszczelniajacej powinna wynosi¢ 20um.

Miejsca uszkodzeh powtok metalowych natryskowanych cieplnie nalezy zabezpiecza¢ tq sama
technologia lub stosowac farby, ktére sa zawiesing zmikronizowanego cynku w zywicy weglowodorowej
(powyzej 99,5% wag. Cynku w suchej powtoce).
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5.3.4. Warunki dotyczace bezpieczenstwa pracy podczas metalizaciji

Czyszczenie strumieniowo-$cierne winno sie odbywa¢ w zamknietych pomieszczeniach
obstugiwanych z zewnatrz. Zaleca sie stosowanie $rutowania i piaskowania w obiegu zamknietym. Na
otwartych przestrzeniach pracownik powinien posiadac¢ pytoszczelny skafander z odprowadzeniem i
doprowadzeniem powietrza.

Przy Srutowaniu pracownik powinien mie¢ kask dzwiekochtonny, a przy czyszczeniu szczotkami
okulary ochronne. Nie nalezy dopusci¢, aby do Srodowiska dostawaty sie pyty metaliczne. Zuzyte
$cierniwo jest odpadem w rozumieniu ,Ustawy o odpadach” z dnia 27 czerwca 1997 r. Scierniwo powinno
by¢ utylizowane zgodnie z przepisami wykonawczymi do tej ustawy. Utylizacji podlegaja réwniez pyty
wychwycone w procesach srutowania i piaskowania w obiegu zamknietym.

Podczas nakiadanie powtoki metalizacyjnej robotnicy powinni uzywaé masek przeciwpytowych i
okularéw.

5.4. Dokumentacja kontroli wewnetrznej

Wykonawca zobowigzany jest do prowadzenia dostepnej w kazdej chwili dla Inzyniera
dokumentacji kontroli wewnetrznej zawierajacej:
= warunki atmosferyczne w czasie wykonywania robét,
» wilgotnosc¢ i temperatura podtoza,
= grubos¢ naniesionych warstw powtok,
= dlugos¢ przerw pomiedzy uktadaniem poszczegolnych warstw.

5.5. Wymagania wobec Wykonawcy zabezpieczenia antykorozyjnego — powtok malarskich

Jesli okreslona w warunkach zaméwienia data zakonczenia robét wypada pdzniej niz 15
wrzesnia, Wykonawca powinien obligatoryjne okresli¢ swoje przygotowanie sprzetowe do prowadzenia
prac w ostonach pozwalajacych utrzymywac korzystne dla jakosci robdt warunki mikroklimatyczne.
Wykonawca musi udokumentowac, ze jest w stanie na kazdym etapie pracy zapewni¢ jakos¢ zgodng z
odpowiednimi przepisami.

Wykonawca zabezpieczen antykorozyjnych przedstawi do zatwierdzenia Inzynierowi Program
Zapewnienia Jakosci (PZJ) i zadeklaruje w nim w sposob wigzacy:

» skfad kierownictwa rob6t z udokumentowaniem kwalifikacji,

= organizacje brygad roboczych,

» wyposazenie w sprzet rob6t podstawowych,

= sposbéb zabezpieczenia sprzetowego i organizacyjnego bezpieczehnstwa prac i ochrony
otoczenia,

» organizacje, zabezpieczenie kadrowe i sprzetowe kontroli wewnetrznej,

= technologie i organizacje usuwania odpaddw,

= organizacje dostaw materiatéw i metodyke kontroli ich jakosci,

» podstawowe dane o proponowanej technologii nanoszenia powtok z uwzglednieniem czynnikow
klimatycznych i umiejscowienia czasowego w ogélnym harmonogramie wznoszenia obiektu,

= okreslenie sposobu umozliwiania Inzynierowi dostepu do frontu prac celem dokonania odbiorow
czastkowych we wszystkich fazach technologicznych i odbioru koncowego

Zmiany w ustaleniach przedstawionych w PZJ muszg by¢ zaakceptowane przez Inzyniera.

5.6. Powierzchnie referencyjne

Powierzchnie referencyjne stuzg do:
= ustalenia akceptowalnego standardu wykonania roboét
» sprawdzenia czy dane podane przez producentéw i innych kontrahentéw sa zgodne z kartg
wyrobu i technologiami,
= okreslenia zachowania systeméw lakierowych w wymaganym czasie.
Zasady wyznaczania i oceny powierzchni referencyjnych nalezy oprze¢ na normie PN-EN ISO 12944-
7:2001 [4] Zatacznik A i PN-EN ISO 12944-8:2001[5] Zatacznik B.
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Powierzchnie referencyjne powinien wyznaczy¢ Inzynier. Roboty na powierzchniach
referencyjnych wykonuje Wykonawca w obecnosci Inzyniera i przedstawiciela materiatéw. Powierzchnie
referencyjne powinny znajdowac sie na kazdym waznym elemencie konstrukcji uwzgledniajac réznice
zagrozen korozyjnych na réznych elementach. Powinny one zawiera¢ spawy, potaczenia, krawedzie i
inne element o duzym zagrozeniu korozyjnym.

5.7. Przygotowanie powierzchni do malowania

W trakcie przygotowywania powierzchni (dotyczy réwniez przygotowania do metalizacji)
Wykonawca wypetni protokédt wg Zatgcznika 2B.

5.7.1. Przygotowanie do malowania powierzchni ocynkowanych natryskowo

Konstrukcje stalowa ocynkowang natryskowo nalezy przygotowa¢é do malowania, przez
odttuszczenie (wszelkie zanieczyszczenia state, roztwory soli i zattuszczenia nalezy usunagé¢ np. wodg pod
cisnieniem, z dodatkiem detergentéw). Niezaleznie od tego sposéb przygotowania podtoza do malowania
powinien $cisle odpowiada¢ zaleceniom producenta powtoki.

5.7.2. Przygotowanie do malowania powierzchni nieocynkowanych

= (Qdtluszczanie

Przed obrobka strumieniowo-Scierng nalezy bardzo starannie usuna¢ z powierzchni wszelkie
Slady zanieczyszczen z oleju i ttuszczédw. Szczegblng uwage nalezy zwrdci¢é na otwory i kanaty.
Powinien by¢ umozliwiony odptyw cieczy z czyszczonej konstrukcji. Odttuszczanie mozna wykonywaé
przez podgrzewanie, zanurzenie lub spryskiwanie, z dodatkowym wspomaganiem mechanicznym lub bez
niego z uzyciem ultradzwiekéw, szczotek wzglednie strumieniem pary. Do odttuszczania mozna
stosowac srodki myjace. Po odttuszczeniu powierzchnie nalezy sptukac¢ czysta Swiezg i wysuszyc.

= Obrobka strumieniowo-scierna

Stopien przygotowania powierzchni nieocynkowanej do malowania powinien by¢ nie gorszy niz
Sa 2 2 wg PN-ISO 8501-1:2002 [7].

Przed czyszczeniem nalezy zeszlifowa¢ krawedzie ciete na goraco. Nastepnie przy pomocy
obrobki strumieniowo-$ciernej nalezy usuna¢ z powierzchni zanieczyszczenia w postaci rdzy, zgorzeliny
(warstw tlenkéw), zadziorow, nierbwnosci po spawaniu. Obrébke strumieniowo-scierng nalezy wykonaé
zgodnie z PN-EN ISO 8504-2:2002 [30]. Parametry obrébki strumieniowo-sciernej powinny umozliwiac¢
uzyskanie stopnia chropowatosci Ry5=50-70um wg PN-ISO 8503-4:1999 [33] i zgodnego z Kartg
Techniczng produktu.

Nalezy wygtadzi¢ spoiny oraz usung¢ topnik po spawaniu przy pomocy szlifowania, tak aby
niemozliwe bylo gromadzenie sie zanieczyszczen w obrebie spoin. Wszystkie krawedzie nalezy
wyokragli¢ promieniem nie mniejszym niz r= 2mm.

W procesie obrdbki strumieniowo-sciernej nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad:

1. Obrébke strumieniowo-$cierng powierzchni mozna wykonywaé gdy temperatura powierzchni jest
03°%C wyzsza od temperatury punktu rosy, lecz nie nizsza od 5°C przy wilgotnosci wzglednej
powietrza nie wyzszej od 85 %. Na wolnym powietrzu wykonywac czyszczenie tylko przy dobrej
pogodzie (niedopuszczalne jest wykonywanie czyszczenie przy silnym wietrze lub opadach
atmosferycznych).

Nalezy stosowac suche i pozbawione zanieczyszczen scierniwo.
Nie nalezy prowadzi¢ czyszczenia w bezposredniej bliskosci Swiezo pomalowanych powierzchni.

Odlegto$¢ miedzy narzedziem a podtozem powinna wynosi¢ od 200 mm do 400 mm.

o M 0D

Nie wolno dopusci¢ do powstania nalotu korozyjnego po oczyszczeniu powierzchni.
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6. Nie nalezy dotykac powierzchni oczyszczonej gotymi rekami oraz zostawia¢ na niej sladéw pytéw
po obrébce strumieniowo-$ciernej.

7. Jezeli malowanie gruntem nie zostanie rozpoczete zaraz po przygotowaniu powierzchni, to przy
wyzszej wilgotnosci powietrza pojawi sie rdza nalotowa. Woéwczas przed malowaniem wymagane
jest ponowne oczyszczenie powierzchni lub zastosowanie farb tolerujgcych powstaty stopien rdzy
nalotowej.

8. Osoby przeprowadzajgce czyszczenie muszg mie¢ odpowiedni str6j ochronny, a zwtaszcza
maski na twarzy, chronigce drogi oddechowe przed pytem oraz mechanicznym uszkodzeniem
przez odbite czastki scierniwa bgdz oczyszczonego materiatu.

= Czyszczenie koncowe

Doktadne czyszczenie koncowe powierzchni obrobionej strumieniowo-Sciernie z resztek
materiatu Sciernego i pytu nalezy przeprowadzi¢ za pomoca odsysania lub odmuchiwania suchym i
pozbawionym oleju strumieniem sprezonego powietrza.

» Zabezpieczenie oczyszczonej powierzchni stalowej

Po oczyszczeniu powierzchni, przed malowaniem, nalezy zabezpieczy¢ ja gruntem ochrony
czasowej. Miejsca, w ktérych grunt zostanie uszkodzony nalezy oczyscic¢ przed naktadaniem powtok.

Mozna nie stosowaé gruntu ochrony czasowej, gdy proces produkcyjny odbywa sie w hali z
kontrolowana wilgotnoscia ponizej 50%.

5.7.3. Konstrukcja ocynkowana oghiowo

Zapewnienie trwatosci powtok na powierzchniach stalowych przygotowanych wczesniej poprzez
ocynkowanie ogniowe mozna uzyskac:

1. Malujac powierzchnie w wytwdrni po usunieciu zanieczyszczen powstatych w czasie jej
wytwarzania, nalezy nanie$¢ wtedy warstwe gruntu natychmiast po ocynkowaniu, grubosc
powtoki 50-80 um

2. Doktadnie przygotowujac powierzchnie cynku przed malowaniem.

Przygotowanie powierzchni ocynkowanej ogniowo polega na umyciu powierzchni wodg pod
cisnieniem i delikatne omiecenia scierniwem o granulacji 0,4-0,6 mm z przewaga drobnych frakcji pod
katem nie wigkszym niz 600°C. Nalezy zwraca¢ uwage, aby nie uszkodzi¢ przy tym powtoki cynkowe;.
Poniewaz na przygotowanej w ten sposéb powierzchni tworzg sie szybko tlenki cynku, nalezy
przeprowadzac te prace w dobrych warunkach pogodowych (temperatura powyzej 100C i wilgotnosci
ponizej 70%) i mozliwie szybko (koniecznie tego samego dnia) nanosi¢ powtoki malarskie.

Powtoki cynkowe zanurzeniowe nie wymagajg uszczelniania. Ewentualne miejsca uszkodzen
powtoki cynkowej nalezy zabezpieczy¢ farbami, ktére sgq zawiesing zmikronizowanego cynku w zywicy
weglowodorowej (powyzej 99,5% wag. cynku w suchej powtoce).

5.8. Warunki wykonywania prac malarskich

Warunki wykonywania prac malarskich powinny by¢ zgodne z zaleceniami producent podanymi w
Kartach Technicznych materiatow. Zwykle optymalna temperatura powietrza podczas prowadzenia prac
malarskich wynosi od + 15°C do +30°C, a nie powinna by¢ nizsza niz +5°C. Wilgotnos¢ wzgledna
powietrza zwykle nie moze przekraczac¢ 80 %, nie wolno prowadzi¢ robét malarskich w czasie deszczu,
mgty i w czasie wystepowania rosy oraz przy silnym wietrze (40 Beauforta). W przypadku farb
wysokocynkowych etylokrzemianowych wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie powinna by¢ nizsza niz 50%
podczas nakiadania i sieciowania. Najszybsze sieciowanie wystepuje w wilgotnosci okoto 90%.
Wilgotnos¢ ponizej 50% wstrzymuje trwale sieciowanie. Temperatura podtoza powinna wynosi¢ co
najmniej +1 0°Ci powinna byc¢ o 3°C wyzsza od punktu rosy.

Nalezy przestrzegac warunku, by swieza powtoka malarska nie byta narazona w czasie schniecia
na dziatanie kurzu i deszczu. Po 15 wrzesnia prace malarskie powinny by¢ wykonywane pod ostonami z
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mozliwoscig regulacji temperatury i wilgotnosci. Wz6r protokotu z warunkéw klimatycznych podano w
Zataczniku 1.

5.9. Przygotowanie materiatdw malarskich oraz sprzetu

Przed uzyciem materiatow malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty jakosci, termin przydatnosci do
aplikacji oraz szczelno$¢ opakowania. Inzynier moze zaleci¢ wykonanie badan kontrolnych danego
materiatu wg metod przewidzianych w odpowiednich normach. Wykonawca zobowigzany jest do ztozenia
u Inzyniera sporzadzonych przez Producenta kart technicznych stosowanych materiatéw i przestrzegania
zawartych w nich ograniczen.

Po otwarciu pojemnika z farbg nalezy sprawdzi¢ zgodnie z normg PN-EN ISO 1513:1999 [6] i
zapisac¢ w protokole:

» stan opakowania,

= ocene kozuszenia,

= ocene konsystencji (np. zzelowanie),
= rozdziat faz,

= obecnosc¢ zanieczyszczen,

= ocene osadu.

Wzér protokotu z kontroli jakosci farb podano w Zataczniku 2A.

W przypadku wystgpienia kozucha nalezy go usung¢. Nie nadajg sie do uzytku farby zawierajace
zanieczyszczenia, zzelowane oraz zawierajgce twardy osad. Osad miekki nalezy wymieszac, zeby
ujednorodni¢ farbe. Poza tym kazdy materiat powtokowy nalezy przygotowywac do stosowania scisle wg
procedury podanej we wiasciwej dla danego materiatu karcie techniczne;.

Procedura ta powinna zawierac¢:
= sposéb mieszania sktadnikéw farb w celu otrzymania jednolitej konsystenciji,
= dozowanie sktadnikow,
» minimalny czas schniecia dla farby.

Jesli to mozliwe nalezy stosowa¢ mieszadta mechaniczne. W przypadku zastosowania
materiatbw dwu-komponentowych, mieszanie sktadnikow musi odbywacé sie zgodnie z zaleceniami
producenta, w szczegdllnosci w zakresie czasu mieszania i czasu przydatnosci produktu do stosowania.
Nalezy bezwzglednie przestrzegac zuzywania catej ilosci farby w okresie, w ktérym zachowuje ona swojg
zywotnosc.

Sprzet do malowania (pistolety natryskowe, pompy, weze, pedzle) nalezy my¢ bezposrednio po
uzyciu rozpuszczalnikiem zalecanym przez producenta.

5.10. Naktadanie warstw farby
5.10.1. Warunki ogolne

Podczas schniecia i utwardzania powtok nalezy zapewni¢ warunki otoczenia zgodnie z kartami
technicznymi produktu.

Podczas wykonywania kazdej kolejnej powtoki konieczne jest:

» przestrzeganie czasu natozenia kolejnej powtoki zgodnie z zaleceniami producenta farb,
= sprawdzenie czy poprzednia powtoka w procesach miedzyoperacyjnych nie ulegta zabrudzeniu
i ewentualne usuniecie zabrudzenia.

W przypadku, gdy kolejng powtoke wykonuje sie po przerwie zimowej lub jakiejkolwiek dtuzszej
przerwie, nalezy zbadaé poziom zanieczyszczen jonowych. W przypadku przekroczenia dopuszczalnych
stezen nalezy powierzchnie konstrukcji umy¢ woda podci$nieniem minimum 20 MPa.

Jezeli przerwa w nanoszeniu powtok byta diuzsza niz zalecana w karcie technicznej danej farby
lub dtuzsza niz 1 miesiac dla powitok epoksydowych (jesli w Aprobacie Technicznej IBDIM nie jest
okreslone inaczej), powierzchnie przed naktadaniem kolejnej warstwy nalezy uszorstni¢ poprzez
omiecenie drobnym Scierniwem (frakcji 0,4-0,8 mm z przewaga frakcji drobnej; kat czyszczenia nie

SST M-14.02.01 12



Wymiana drewnianego pomostu rewizyjnego na stalowy mostu przez rzeke Wista w m. Géra Kalwaria

wiekszy niz 600). Nie dopuszcza sie uaktywniania powierzchni substancjami chemicznymi zagrazajgcymi
Srodowisku (np. rozpuszczalnikami zawierajgcymi weglowodory aromatyczne).

Zaleca sie pierwsze dwie warstwy naktada¢ w wytworni, natomiast warstwe nawierzchniowa na
placu budowy, po zmontowaniu catej konstrukcji. Wykonawca powinien zaopatrzy¢ sie w dostateczng
ilos¢ farby nawierzchniowej, aby z tej samej szarzy farby mozna byto dokonywa¢ poprawek na budowie.

5.10.2. Nakiadanie kolejnych powtok

W przypadku powierzchni ocynkowanych cieplnie (natryskowo) warstwe gruntujgcg nalezy
naktada¢ na odpowiednio przygotowang ocynkowang powierzchnie (uszczelniong sealerem) — sucha,
pozbawiong produkiéw korozji, soli, tluszczu i kurzu. Zaleca sie nakfada¢ farbe natryskiem
bezpowietrznym lub powietrznym. W przypadku powierzchni nieocynkowanych warstwe uszczelniajaca
nalezy natozy¢ na uprzednio wykonang warstwe gruntujacg z wysokocynkowej farby etylokrzemianowe;.
Grubos¢ mierzalna uszczelniacza powinna by¢ < 20 um.

Spoiny i krawedzie powinny by¢ doktadnie pokryte farbg gruntujaca, a przy krawedziach, przeznaczonych
do pézniejszego spawania nalezy pozostawi¢ nie pomalowane pasy szerokosci 50 mm. Pasy te powinny

w czasie transportu by¢ chronione przy zastosowaniu: - spawalnego primera, ktéry zapewni tymczasowg

ochrone na okres przynajmniej 12 miesiecy. Srodek ten powinien byé kompatybilny z innymi stosowanymi
primerami.

Druga warstwe (miedzywarstwe) mozna nakfadaé¢ po uptywie czasu zalecanym przez
producenta, w zaleznosci od temperatury otoczenia, wilgotnosci powietrza i rodzaju farby (zwykle w temp.
20°C wynosi on 2 godz.).

Przed utozeniem drugiej warstwy farby nalezy przeprowadzi¢ ewentualne, zalecane przez
producenta farb przygotowanie powierzchni np. przez ponowne umycie konstrukcji ewentualnie
zszorstkowanie mechaniczne. Powierzchnia powinna by¢ sucha, pozbawiona ttuszczu, kurzu i soli. Farbe
nalezy naktadaé natryskiem bezpowietrznym. Temperatura farby w trakcie naktadania powinna wynosic¢
co najmniej 15°C. Warstwe nawierzchniowg mozna naktada¢ po uptywie czasu podanego przez
producenta systemu ( w temp. 20°C wynosi on zwykle 8 godz.).

Po przetransportowaniu konstrukcji, roztadowaniu i zmontowaniu powierzchnie stalowe pokryte
miedzywarstwg powinny zosta¢ umyte i pokryte warstwg nawierzchniowa. Jezeli uptynat dopuszczalny,
przez producenta farb, okres miedzy natozeniem miedzywarstwy i warstwy nawierzchniowe;,
miedzywarstwe nalezy poddac¢ obrébce zaleconej przez producenta systemu malowania.

Warstwe nawierzchniowg nalezy naktada¢ po utozeniu izolacji, zamontowaniu systemu
drenazowego i dylatacji.

Przed naniesieniem warstwy nawierzchniowej Inzynier powinien odebra¢ wczesniej utozone
warstwy i zleci¢ ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niedomalowania i ztgcza nalezy uzupetnic
tym samym, jak w wytworni, systemem powtokowym. Warunki aplikacji, jak i sezonowanie farb musza
by¢ zgodne z wymaganiami producenta. Jesli miedzywarstwa nie wymaga naprawy powierzchnie nalezy
przygotowac do naktadania warstwy nawierzchniowe;:

» catlg powierzchnie nalezy umyé wodg, aby usung¢ zabrudzenia, zattuszczenia
i zanieczyszczenia jonowe (najlepiej ciepta woda z dodatkiem biodegradowalnego detergentu, a
nastepnie sptukaé czysta woda),

= przygotowaé powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiami zawartymi w karcie farb
(uszorstnienie powierzchni, itd.).

Warstwe nawierzchniowg nalezy naktadaé na suchg powierzchnie, pozbawiong zanieczyszczen,
wolng od ttuszczu i kurzu. Zaleca sie stosowanie natrysku bezpowietrznego.

Czas schniecia farby w temp. 20°C wynosi okoto 3 — 8 godz., czas petnego utwardzenia powtoki
7 dni. Na budowie malowanie nalezy zakohnczy¢ na godzine (w temp. 20°C) przed zachodem stonca.
Umozliwi to wyschniecie powtoki przed osadzeniem sie wieczornej rosy. Powtoka, w okreslonym przez
producenta, okresie utwardzania musi by¢ zabezpieczona przed nadmierng wilgocia.

Po wykonaniu kazdej z warstw Wykonawca wypemni protokét wg Zatacznika 2C.

5.11. Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania powtok

5.11.1. Czynnosci wstepne
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nalezy:

Przed przystgpieniem do rob6t polegajacych na wykonywaniu antykorozyjnych powtok malarskich

sprawdzi¢ wszystkie srodki dostepu (rusztowania, wézki, drabiny itp.); pracownicy bioracy
udziat w procesie musza zna¢ maksymalne dopuszczalne obcigzenie i nigdy go nie
przekraczac,

sprawdzi¢, czy wszystkie stanowiska pracy spetniajg wymagania szczeg6towo podane w
»Rozporzadzeniu Ministra Gospodarki i Polityki Spotecznej z dnia 14 stycznia 2004 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy czyszczeniu powierzchni, malowaniu natryskowym i
natryskiwaniu cieplnym” (Dz. U. z 2004 r. Nr 16, poz 156) [46]

sprawdzi¢, czy wszystkie wyroby posiadaja, zgodnie z wymaganiami Ustawy z dnia 11 stycznia
2001 r. o substancjach i preparatach chemicznych (Dz.U. z 2001 r. Nr 11, poz. 84 wraz z
pdzniejszymi zmianami) [47] karty charakterystyki substancji niebezpiecznej, czy sa wymagane
specyficzne srodki ochrony i zapoznac¢ pracownikéw z zagrozeniem pozarowym i wybuchowym
materiatéw,

zapoznacé pracownikdéw ze szczego6tami procesu technologicznego,

sprawdzi¢ w kartach charakterystyki substancji niebezpiecznych, czy sg wymagane specyficzne
srodki ochrony i zapoznaé pracownikdéw z zagrozeniem pozarowym i wybuchowym materiatow,
w wypadku prac na gotowym obiekcie, wykona¢ odpowiednie ostony i zabezpieczenia
zapobiegajace zanieczyszczeniu gleby i wéd.

5.11.2. Czyszczenie powierzchni

Przed przystgpieniem do czyszczenia powierzchni nalezy:
sprawdzi¢, czy operatorzy sprzetu posiadajg odpowiednie uprawnienia,
skontrolowac¢, czy pracownicy posiadajg odpowiednie ubranie ochronne przed uderzeniem
czastek scierniwa,
przetestowa¢ weze doprowadzajagce powietrze i Scierniwo wraz ze ztgczkami cisnieniem
wyzszym niz robocze,
sprawdzi¢ zawory bezpieczenstwa, czujniki blokujace i zabezpieczenia przeciwdziatajace
uszkodzeniu ciata,
sprawdzi¢, czy obrobka strumieniowo-scierna nie zagraza innym pracownikom lub
urzadzeniom,
w sytuacji, gdy pracownik obstugujacy dysze nie widzi operatora oczyszczarki, ustali¢ spos6b
komunikacji miedzy nimi,
sprawdzi¢, czy powietrze doprowadzone do hetméw jest odpowiedniej czystosci i czy jest
podiaczona sygnalizacja wzrostu temperatury i obecnosci tlenku wegla,
sprawdzi¢, czy wentylacja zapewni wystarczajgco niski poziom zapylenia, jezeli elementy
konstrukcji sg czyszczone w warsztatach, w pomieszczeniach nie bedacych typowymi
komorami $rutowniczymi.

Dopuszczalne stezenie pytow okresla Rozporzadzenie Ministra Gospodarki i Pracy z dnia 10

pazdziernika 2005 r. zmieniajace rozporzadzenie w sprawie najwyzszych dopuszczalnych stezen i
natezen czynnikéw szkodliwych dla zdrowia w srodowisku pracy (Dz.U z 2005 r. Nr 212, poz 1769) [48].

5.11.3. Malowanie

Zasady bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania powtok malarskich:

jezeli proces nakfadania powtok prowadzony jest nie w malarni, lecz w pomieszczeniu z
wentylacjg nalezy sprawdzi¢ czy odciagi wywiewne sg w stanie zapewni¢ bezpieczne stezenie
oparéw rozpuszczalnika w powietrzu, ktére przyjmuje sie na poziomie 10% dolnej granicy
wybuchowosci. To samo dotyczy wentylacji przestrzeni zamknietych (np konstrukcji
skrzynkowych). Opary rozpuszczalnikbw sg ciezsze od powietrza stgd gromadzg sie w
najnizszych partiach; wyciggane powietrze musi by¢ uzupetniane swiezym.
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5.12.

przed przystgpieniem do naktadania farb nalezy zlokalizowa¢ i usuna¢ mozliwe zrodta ognia
(spawanie, szlifowanie, grzejniki, urzadzenia elekiryczne nie bedace w  wers;ji
przeciwwybuchowej),

w wypadku pracy na gotowych obiektach nalezy sprawdzi¢, czy powierzchnie przeznaczone do
malowania nie sa nadmiernie podgrzane (np. promieniami stonca). Farby nie powinno nakfada¢
sie na powierzchnie, ktérych temperatura przekracza 40°C,

sprawdzi¢ sprzet do aplikacji, weze powietrzne i ztaczki przetestowaé cisnieniem wyzszym od
roboczego,

Scisle przestrzega¢ wszystkich zapiséw Rozporzadzenia [42].

Warunki gwarancji

Zamawiajacy w umowie z Wykonawcag zabezpieczenia antykorozyjnego powinien precyzyjnie

okresli¢ kryterium, wg ktdérego bedzie egzekwowane wykonanie poprawek. Zalecane jest przyjecie
nastepujacych warunkow:

sprawdzenie stanu powtoki w ramach przegladu gwarancyjnego nastgpi 5 lat po dacie odbioru
koncowego.
ocena stanu powtoki dokonana zostanie wg Raportu z Inspekcji Powtok, w ktérym oceniane
beda:
—  stan powltok wg wzorcéw zawartych w normach: PN-EN ISO 4628-2:2005[9], PN-EN 1SO
4628-3:2005[10], PN-EN ISO 4628-4:2005[11], PN-EN ISO 4628-5:2005[12], PN-EN ISO
4628-6:2001 [13].

—  przyczepnos$¢ powtok metodg nacie¢ wg PN-EN 1SO 2409:1999[14] lub ASTM:D 3359-
97[15] i metodg odrywania wg PN-EN I1SO 4624:2004 [16]z podaniem przyrzadu, ktérym
bedzie wykonane badanie,

— do wykonania poprawek kwalifikujg sie powtoki na tych elementach konstrukcji, na
ktorych wystepuje skorodowanie wieksze niz na wzorcu Ri1 (powierzchnia skorodowana
0,05%), kredowanie powyzej stopnia 2, jakiekolwiek pecherzenie, tuszczenie i pekanie
powtok, wytaczajac uszkodzenia mechaniczne spowodowane przez uzytkownikow drég;
adhezja do podioza i adhezja miedzywarstwowa powtok powinna mie¢ stopien 1 wg PN-
EN 1SO 2409:1999 [14](dla powtok z farb tiksotropowych 2) lub powyzej 3A wg ASTM:D
3359-97[15] i wartos¢ powyzej 4 MPa wg PN-EN 1SO 4624:2004 [16]. W przypadku
pojedynczych lokalnych uszkodzenh elementu (do 0,05% powierzchni elementu)
dopuszcza sie wykonanie napraw zgodnie z PN-ISO 8501-2:2002 [17].

6. Kontrola jakosci roboét

6.1. Ogodlne zasady kontroli jakosci robét

Ogolne zasady kontroli jakosci robét podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1], pkt 6.

6.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do metalizacji i malowania

6.2.1. Wizualna ocena przygotowania powierzchni do metalizacji

Wizualng ocene przygotowania powierzchni do metalizacji nalezy przeprowadzi¢ wg PN-EN-1SO

8501-1:1996 [7]. Powierzchnia powinna by¢ oczyszczona do stopnia S3a.

Powierzchnie stali nalezy obejrze¢ w rozproszonym swietle dziennym lub w sztucznym z zaréwka

0 mocy co najmniej 100W i poréwnac z fotografiami wzorcow zamieszczonych w normie. Wzorce nalezy
umiesci¢ obok ocenianej powierzchni. Jako wynik dla danego elementu nalezy przyja¢ najgorszy
stwierdzony stopien czystosci powierzchni, najblizszy wygladowi ocenianej powierzchni stalowe;.

6.2.2. Dopuszczalne wady powierzchni przygotowanej do metalizacji
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Dopuszczalne wady powierzchni przygotowanej do metalizacji nalezy przyjmowac jak dla ,P3”,
wg PN-1SO 8501-3:2004 [18].

6.2.3. Ocena chropowatosci powierzchni

Ocene nalezy przeprowadza¢ wg PN-EN ISO 8503-2:1999 [32] lub EN ISO 8503-4:1999 [33].
Oceniany jest parametr Ry5 okreslony w PN-EN ISO 8503-1:1999 [31].

Poréwnuje sie wzorce z badana powierzchnig. Oceny dokonuje sie wizualnie w rozproszonym
Swietle dziennym lub sztucznym z zaréwkg o mocy co najmniej 100W lub dotykowo przesuwajac po
badanej powierzchni palcem. W zaleznosci od ksztattu ziaren uzytego Scierniwa stosuje sie odpowiedni
wzorzec.

Ocene nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

6.2.4. Ocena stanu zatluszczenia powierzchni

Ocene ilosciowa przeprowadza sie wg ISO/DIS 8502-7 poprzez zdjecie z powierzchni
zatluszczen metoda Bresla wg PN-EN ISO 8502-6:2000 [19] z uzyciem cykloheksanu jako
rozpuszczalnika, a nastepnie oznaczenie kolorymetrycne ttuszczow w reakcji z kwasem siarkowym i
dwuchromianem potasu.

Do oceny jakosciowej zaleca sie stosowa¢ metode fluorescencyjng dla wszystkich zattuszczen,
ktére swiecag w swietle UV. Metoda polega na oswietleniu badanej powierzchni swiattem UV o dtugosci
fali w zakresie 380-430 nm. Badanie nalezy przeprowadzi¢ w ciemnosci, wiekszo$¢ zanieczyszczen
ttuszczowych swieci w ciemnosci pod wptywem oswietlenia swiattem UV. Ocene nalezy przeprowadzi¢
przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni. Dla zanieczyszczen ttuszczowych, ktére nie
Swieca w swietle UV ocene przeprowadza sie wg normy PN-70/H-97052 [29]. Na badang powierzchnie
naktada sie 2-3 krople benzyny ekstrakcyjnej. Po uptywie 10 s na badane miejsce przyktada sie krazek
bibuty do sgczenia, a na drugi krazek wzorcowy z tej samej bibuty daje sie 2-3 krople tej samej benzyny.
Po odparowaniu benzyny poréwnuje sie krazki przy swietle dziennym.

Roznica wygladu krazkéw (obecnos¢ lub brak plamy ttuszczowej) Swiadczy o zattuszczeniu
powierzchni. Ocene nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

6.2.5 Ocena stanu zapylenia powierzchni

Ocene przeprowadza sie zgodnie z PN-EN I1SO 8502-3:2000 [20].

Na badanag powierzchnie naktada sie pasek tasmy samoprzylepnej Celofix A diugosci 15 cm
i trzykrotnie przecigga kciukiem przez catg dtugos¢ tasmy. Tasme po zdjeciu nakiada sie na kontrastowe
podtoze i poréwnuje ze wzorcami podanymi w normie.

Ocene nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

6.2.6. Ocena zanieczyszczen jonowych na powierzchni
» Metoda zdejmowania zanieczyszczen z powierzchni

Metode zdejmowania zanieczyszczen jonowych z powierzchni obiektu opisano w normie PN-EN
ISO 8502-5:2005 [22].

W miejscu pomiarowym nakleja sie szablon o wymiarach 10 x 10 cm z papieru samoprzylepnego
celem ograniczenia powierzchni pobrania probki. Z tego obszaru zdejmuje sie zanieczyszczenia za
pomocg trzech tampondéw z waty zamoczonych w wodzie destylowanej o0 maksymalnym przewodnictwie
5uScm-1. Tampony moczy sie w pojemniku ze 100 ml wody destylowanej. Po przetarciu ograniczonego
szablonem obszaru tampon umieszcza sie w suchym pojemniku. Po zakonczeniu zdejmowania
zanieczyszczenh ograniczony obszar wyciera sie suchym tamponem i umieszcza sie go tez w pojemniku.
Do pojemnika z tamponami wlewa sie reszte niewykorzystanej wody destylowanej i intensywnie miesza.

Liczba punktéw zdejmowania zanieczyszczen jonowych:

Wielko$é powierzchni w m? Liczba punktéw pomiarowych
Do 100 5
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101 — 1000 10
1.001-5000 20
powyzej 5000 20 punktéw na kazde 5000 m*

» Oznaczanie zanieczyszczen w zdjetej probce

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

Przewodnos¢ roztworu wody destylowanej ze zdjetymi zanieczyszczeniami mierzy sie
konduktometrem z kompensacjg temperatury. Od tak zmierzonego przewodnictwa odejmuje sie
przewodnictwo uzytej do zdejmowania zanieczyszczen wody destylowanej. Wynik w temperaturze 20°C
podaje sie w mS/m.

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

6.2.7. Sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni

Powierzchnia powinna wykazywaé brak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN ISO 8502-4:2000
[21] i PN-EN ISO 8502-8:2005 [23].

6.3. Kontrola naktadania powloki metalizacyjnej

W trakcie natryskiwania powloki metalizacyjnej nalezy sprawdza¢ warunki pogodowe
(temperatura powietrza i elementu, wilgotnos¢ powietrza, temperatura punktu rosy otoczenia, brak
opaddéw, mgtly, silnego wiatru) oraz technologiczne (odlegto$¢ natryskiwania, cisnienie gazéw badz
napiecie i natezenie prgdu w zaleznosci od stosowanej aparatury, ktére powinny byé zgodne z
instrukcjami obstugi tych urzadzen, spos6b nanoszenia powtoki).

6.4. Ocena jakosci powtoki metalizacyjnej

Ocene jakosci nalezy wykonac pod katem jej zewnetrznego wygladu, poréwnujac z uzgodnionymi
uprzednio wzorami powtoki metalizacyjnej. Powtoka metalizacyjna powinna spetnia¢ wymagania PN-EN
22063:1996[9]. Porowatos¢ powitoki nie powinna by¢ wieksza niz 40% obj. Powtoka powinna byc¢
jednorodna. Przyczepnos¢ powinna by¢ > 5 MPa.

6.5. Sprawdzenie jakosci materialow malarskich

Mozna stosowac jedynie materialy majace odpowiednie dokumenty dopuszczajgce do obrotu i
stosowania w budownictwie komunikacyjnym, zgodnie z Ustawg z dnia 16 kwietnia 2004 o wyrobach
budowlanych (Dz.U. z 2004 r. Nr 92, poz.881) .

Przed przystgpieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca przedstawi przy kazdej dostawie
Deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci materiatu z Polskg Normg lub aprobata techniczng IBDiM
lub znak CE. Materiaty, na podstawie powyzszych dokumentéw, powinny spetnia¢ wymagania podane w
pkt.2. niniejszej SST. Materialty nie spetniajagce wymogdéw nalezy wyeliminowac. Przed wbudowaniem
materialu Wykonawca musi przedstawi¢ Inzynierowi karty techniczne poszczegélnych materiatow. Przed
rozpoczeciem malowania nalezy dos$wiadczalnie ustali¢ parametry malowania. Wykonawca powinien
przeprowadzi¢ probne malowanie powierzchni za pomoca wybranego systemu farb i przedstawic
Inzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma obowigzek kontrolowaé lepko$¢ materialtu malarskiego
kazdego pojemnika.

Za sprawdzenie przydatnosci materiatow oraz jako$¢ wbudowania odpowiada Wykonawca.

6.6. Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawnosci uzytego sprzetu
i techniki nakiadania materialu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczacych warunkéw
pogodowych i zabezpieczenia $wiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania czasu schniecia i
aklimatyzacji powtok.
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Rozpoczynajac nanoszenie powtok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu i materiatéw
nalezy na biezaco kontrolowa¢ grubos¢ naktadanej warstwy mierzac jej grubosé na mokro grzebieniem
malarskim zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [27] metoda 7B.

Wykonywanie i kontrole robét utatwia przyjecie réznych koloréw dla kazdej powtoki. Nalezy
kontrolowa¢ tzw. Wyrabianie, czyli pogrubienie powtoki wykonywane po wyschnieciu naniesionej powtoki
na krawedziach, obrzezach otworéw, szczelinach, spoinach , srubach. Do ,wyrabiania” nalezy stosowac
farbe w innym kolorze niz kolor danej powtoki.

6.7. Sprawdzenie jakosci wykonanych powlok

Wykonawca wykaze, ze poszczegblne powioki malarskie zostaty wykonane zgodnie
z przedmiotowymi normami, Dokumentacjg Projektowg i Specyfikacjg Projektowa;:
" po zagruntowaniu
= po wykonaniu miedzywarstwy, przed wysytkg z warsztatu
= po wykonaniu warstwy nawierzchniowej

Ocene jakosci powtok malarskich przeprowadza sie kontrolujac:
= Woyglad zewnetrzny powtoki — (ocena niedomalowan, zaciekoéw, wtracen, zmarszczen, cofania
sie wymalowania, kraterowania igtowego, kraterowania z pekajacymi pecherzami, spekan,
skérki pomaranczowej, suchego natrysku, podnoszenia, zgodnosci koloru z projektowanym)
= Grubos$¢ powtok
*  Przyczepnos$¢ powtok
» Twardosé powtoki

6.7.1. Wyglad zewnetrzny powtoki (ocena starannosci wykonania powtok)

Ocene wygladu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub sztucznym o mocy
100 W z odlegtosci 0,5 — 1,0 m od powierzchni.

Za miejsce obserwacji przyjmuje sie obszar w ksztatcie kwadratu o boku 10 cm, dobrze widoczny
z odlegtosci 0,5 — 1,0 m. W wypadku stwierdzenia wyraznych réznic w jakosci wymalowania w danym
rejonie mozna go podzieli¢ na czesci réznigce sie miedzy sobg i kazda z nich traktowaé jako oddzielna
czesé. Miejsca obserwacji powinny by¢ w rownomierny sposdb rozmieszczone na ocenianej powierzchni.
Liczbe miejsc obserwacji nalezy przyjmowac wg ponizszej tabeli (tabela nr 3):

Tabela 3: Liczba miejsc obserwacji przy ocenie wygladu powtoki w zaleznosci od powierzchni

Powierzchnia w m2 Liczba miejsc obserwacji
do 50 1-2
od 51 do 100 2-4
od 101 do 1000 5
na kazde nastepne 1000 5

Wynik obserwacji podaje sie w sposob nastepujacy:
» liczba wszystkich miejsc obserwacji w cyfrach bezwzglednych obejmujaca 100% ocenianegj
powierzchni,
» liczba migjsc zaliczonych do poszczegélnych klas w cyfrach bezwzglednych,
» procentowe obliczanie udziatu miejsc zaliczonych do poszczegdlnych klas w stosunku do
wszystkich miejsc obserwaciji.

= Ocena wygladu powtok posrednich

Powtoki posrednie w zestawie podlegajg jedynie ocenie pod katem wad niedopuszczalnych. Za
niedopuszczalne wady powiok malarskich uznaje sie wady wynikajace ze ziej jakosci farb lub
zastosowania w zestawie farb niewspoétpracujacych ze sobag oraz niestarannego prowadzenia prac
malarskich, w wyniku czego wystepuje na ogét podnoszenie sie pokrycia, specherzenie i zmarszczenie.

Za wady niedopuszczalne nalezy uznag:
= grube zacieki w formie firanek z wystepujacymi na nich specherzeniami powtoki,
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= grube zacieki konczace sie kroplami farby,

» skorka pomaranczowa i kratery wynikajace z podnoszenia sie pokrycia,

= Kkratery przebijajace powtoke do podtoza,

= duze specherzenia,

» zmarszczenia, spekania wgtebne,

» spekania deseniowe.

Wystgpienie choéby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtoke na danym fragmencie

powierzchni.

= Ocena wygladu powtoki nawierzchniowej

W ocenie koloru nalezy postugiwac¢ sie kartg kolorow RAL (kolorystyka wedlug Dokumentaciji
Projektowej). Wymagana jest klasa Il wygladu powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa Il
na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg tabeli 4).

Tabela 4: Klasy jakosci powtok malarskich

Wady powtoki Klasa Il Klasa llI
Zmiana koloru i odcienia Kolor zgodny z kartg koloréw; nieznaczna kolor zgodny z kartg koloréw;
zmiana odcienia na zaciekach nieznaczne réznice w odcieniu
Zanieczyszczenia Pojedynce zanieczyszczenia wmalowane w | Zanieczyszczenia w formie
mechaniczne powtoke lub osadzone w warstwie pojedynczych zgrupowan, ktérych pow.
nawierzchniowej nie przekracza 1 cm
Zacieki Nieznaczne zacieki uwidaczniajace sie Mate, ptaskie niekonczace sie kroplami
jedynie zmiang odcienia powtoki farby
Uklucia igta, kratery Pojedyncze ukiucia igtg dosc¢ liczne uktucia igta, pojedynczne
kratery
Zmarszczenia, Bardzo nieznaczne drobne zmarszczenia, drobne zmarszczenia, nieznaczna
specherzenia, skorka niedopuszczalne spekania, skérka skérka pomaranczowa, niedopuszczalne
pomaranczowa, spekania pomaranczowa i specherzenia spekania i specherzenia
powierzchniowe

6.7.2. Grubos¢ powtoki malarskiej

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN I1SO 2808:2000 [27]. Zaleca sie metode
nieniszczaca (metoda 6). Do pomiaru nalezy stosowa¢ miernik elektromagnetyczny z czujnikiem
integralnym lub na przewodzie. Wyniki pomiaréw przy prawidtowej grubosci zestawu powinny spetniac
wymag, aby 90% wynikéw pomiaréw wykazywato nie nizszg od wartosci nominalnej, a najwyzej 10%
pomiaréw moze mie¢ wartos¢ co najmniej 0,9 wartosci nominalnej. Maksymalna grubos¢ nie moze byc¢
wieksza od dwukrotnej grubosci nominalnej, lecz nie wieksza niz 600um. Liczbe punktéw pomiarowych
nalezy okresli¢ zgodnie z PN-EN 1SO 2808:2000 [27].

W przypadku powtok etylokrzemianowych wysokocynkowych grubosé powtok nie moze byc¢
wieksza niz podana w Karcie Techniczne;j.

6.7.3. Przyczepnos¢ powtok malarskich

Przyczepnos¢ powtok nalezy testowaé metoda odrywowsg (pull-off) wg PN-EN ISO 4624:2004
[16] i jedng z metod nacieciowych: metodg siatki nacie¢ wg PN-EN ISO 2409:1999 [15] lub metodg
naciecia krzyzowego wg ASTM D 3359:1997[15].

Przyczepnos$¢ powinna wynosic:
= nie mniej niz 5SMPa wg metody odrywowej,
= Stopien nie wyzszy niz 1 wg metody siatki naciec,
= Stopien nie nizszy niz 4A wg metody krzyza.
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Po dokonaniu pomiaru kazda z wymienionych metod nalezy uzupetni¢ zniszczong powtoke
malarskg tym samym systemem lakierowym, kt6ry stosowano uprzednio przy malowaniu. Liczbe punktéw
pomiarowych przyczepnosci nalezy okresla¢ wg tabeli nr 5:

Tabela 5: Liczba punktéw pomiarowych przy ocenie przyczepnosci powtok malarskich

Wielkos¢ powierzchni w m? Liczba punktow pomiarowych
do 100 3
101-1000 5
1001-10000 6
powyzej 10000 6 na kazde 10000 m”

6.7.4. Twardos¢ powtoki

Twardos¢ powtoki badana wg PN-ISO 15184 [28] powinna >1H. Utwardzenie powtoki
etylokrzemianowej wysokocynkowej nalezy sprawdzac¢ wg ASTM D 4752.

6.8. Protokot z kontroli

Protokét z kontroli catego systemu powtokowego oraz Karta Dokumentacji Powykonawczej
zostaly przedstawione w Zatgcznikach 2D i 3.

7. Obmiar robot
7.1. Ogolne zasady obmiaru roboét
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania og6lne” [1], pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkami obmiarowymi dla SST M-14.02.01 sa:
= jeden metr kwadratowy (m? powierzchni poddanej metalizaci,
= jeden metr kwadratowy (mz) powierzchni pokrytej powtokami malarskimi.

8. Odbior robot
8.1. Ogodlne zasady odbioru robét

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1], pkt. 8.
8.2. Odbior robot zwigzanych z zabezpieczeniami antykorozyjnymi

Odbidr robot ulegajacych zakryciu polega na finalnej ocenie jakosci i ilosci robét przed ich
zakryciem. Odbioru tego dokonuje Inzynier, po zgtoszeniu przez Wykonawce i potwierdza w formie
pisemne;j.

Odbidr czesciowy polega na ocenie jakosci, ilosci i wartosci sprzedaznej wykonywanych robét
objetych odbiorem czesciowym. Przedmiotem odbioru czesciowego moga by¢ wytgcznie zakonczone
elementy obiektu (np. przesto).

Odbior ostateczny polega na ostatecznej ocenie jakosci, ilosci i wartosci sprzedaznej
wykonanych robot. Przedmiotem odbioru kohcowego moga by¢ tylko catkowicie zakonczone roboty na
obiekcie.

Do robét zanikajacych i podlegajacych zakryciu nalezy przygotowanie powierzchni do metalizaciji
i malowania, natozenie warstw gruntujacej i miedzywarstwy. Odbiory nastepujg na podstawie wynikow
badan przedstawionych w pkt. 6. Jezeli wszystkie badania daty wyniki pozytywne, roboty nalezy uznac za
wykonane zgodnie z wymaganiami SST. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny wykonane roboty

SST M-14.02.01 20



Wymiana drewnianego pomostu rewizyjnego na stalowy mostu przez rzeke Wista w m. Géra Kalwaria

nalezy uznac¢ za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest zobowigzany doprowadzi¢
roboty do zgodnosci z SST i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. Podstawa ptatnosci
9.1. Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogolne” [1], pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa robét zwigzanych z metalizacjg i wykonaniem powtok malarskich obejmuje:

= prace pomiarowe i przygotowawcze,

» zakup i dostarczenie materiatow i wszystkich czynnikéw produkciji,

= opracowanie projektu technologicznego zabezpieczen antykorozyjnych,

= wykonanie rusztowan i wszelkich konstrukcji zabezpieczajacych i pomocniczych do
wykonania robét,

» przygotowanie powierzchni do metalizacji (w tym obrébka krawedzi i spoin),

= natozenie powtoki metalizacyjnej zgodnie z zastosowang technologia, z zabezpieczeniem
kolejno naktadanych warstw powtoki,

» natozenie powtoki uszczelniajacej (sealera),

» wykonanie powtok malarskich przewidzianych w dokumentacji projektowej i SST,

= przeprowadzanie badan przewidzianych w Specyfikaciji,

» dostosowanie sie do warunkéw pogodowych,

= zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robét na srodowisko,

= zabezpieczenie wykonanej powtoki przed zanieczyszczeniem i uszkodzeniem,

» zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

» demontaz i usuniecie rusztowan i wszelkich konstrukcji pomocniczych i zabezpieczajacych,

= naprawa uszkodzonej powtoki antykorozyjnej,

» zabezpieczenie wykonanych powtok w trakcie ich schniecia przed skutkami czynnikow
atmosferycznych oraz zanieczyszczen,

= zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania materiatow malarskich i
sktadowania dostarczonych z Wytwérni elementéw konstrukgiji,

» zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

= wykonanie probnych powtok malarskich,

» wykonanie badan i przygotowanie odpowiednich protokotéw i raportéw

= ubytkii odpady,

» uporzgdkowanie miejsca robét.

Cena wykonania robét okreslonych niniejsza SST obejmuje rowniez roboty tymczasowe, ktére sg
potrzebne do wykonania robdt podstawowych, ale nie sa przekazywane Zamawiajacemu i sg usuwane
po wykonaniu robét podstawowych.

10. Przepisy zwigzane

10.1. Szczegotowe Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych

1.  D-M-00.00.00 Wymagania ogélne

10.2. Normy

2. PN-EN ISO 12944-2:2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemoéw malarskich. Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk.

3. PN-89/C-81400 Farby i lakiery-Pakowanie, przechowywanie, transport.
4. PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
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20.

21.
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23.

24.

PN-EN ISO 12944-8:2001

PN-EN ISO 1513:1999

PN-1SO 8501-1:2002

PN-EN 1008:2004

PN-EN ISO 4628-2:2005

PN-EN ISO 4628-3:2005

PN-EN ISO 4628-4:2005

PN-EN ISO 4628-5:2005

PN-EN ISO 4628-6:2001

PN-EN ISO 2409:1999

ASTM D 3359:1997

PN-EN ISO 4624
PN-1SO 8501-2:2002.

PN-1SO 8501-3:2004

PN-EN ISO 8502-6:2000

PN-EN ISO 8502-3:2000

PN-EN ISO 8502-4:2000

PN-EN ISO 8502-5:2005.

PN-EN ISO 8502-8:2005

PN-EN ISO 8502-9:2002

systeméw malarskich. Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzdr prac malarskich.
Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomocg
systeméw malarskich. Czes¢ 8: Opracowanie dokumentacji dotyczacej
nowych prac i renowacji.

Farby i lakiery. Sprawdzenie przygotowania prébek do badan.
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niezabepieczonych podtozy
stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powtok.

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Czes¢ 2:
Ocena stopnia specherzenia.

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Czesc¢ 3:
Ocena stopnia zardzewienia.

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Czes¢ 4:
Ocena stopnia spekania.

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Czes¢ 5:
Ocena stopnia zluszczenia.

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie intensywnosci,
ilosci i rozmiaru podstawowych rodzajow uszkodzen. Ocena stopnia
skredowania metoda tasmy.

Farby i lakiery. Metoda siatki naciec.

Oznaczenie przyczepnosci powtoki do podtoza metoda tasmy (metoda
krzyza Andrzeja)

Farby i lakiery. Préba odrywania do oceny przyczepnosci
Przygotowywanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie
przygotowania wczesniej pokrytych powtokami podtozy stalowych po
miejscowym usunieciu tych powtok (kolorowe wzorce).

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czes¢ 3: Stopnie
przygotowania spoin, ostrych krawedzi i innych obszaréw z wadami
powierzchni

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Czesc¢ 6:
Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy. Metoda
Bresle’a.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Ocena
pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do
malowania (metoda z tasma samoprzylepna)

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
naktadaniem farby.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i lakierow i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Czes¢ 5: Oznaczanie chlorkow na powierzchniach
stalowych przygotowanych do malowania (metoda rurki wskaznikowej)
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Cze$¢ 8:
Metoda polowa refraktometrycznego oznaczania wilgoci.
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktoéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Cze$¢ 9:
Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli
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38.

39.

40.

41.

42.

10.3.

PN-EN ISO 8502-4:2000

PN-EN ISO 8502-8:2005

PN-EN ISO 2808:2000
ISO 15184:2001
PN-70/H-97052

PN-EN ISO 8504-2:2002
PN-EN-ISO 8503-1:1999

PN-EN ISO 8503-2:1999

PN-EN ISO 8503-4:1999

PN-EN ISO 11124-1:2000

PN-EN ISO 11124-2:2000

PN-EN ISO 11126-1:2001

PN-EN ISO 11126-3:2000

PN-EN ISO 11126-4:2002

PN-EN ISO 11126-7:2001

ASTM D 4752:1987

PN-EN 22063:1996

PN-73/M-69412

Inne dokumenty

rozpuszczalnych w wodzie.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
naktadaniem farby.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Czesc¢ 8:
Metoda polowa refraktometrycznego oznaczania wilgoci.

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki.

Faby i lakiery. Sprawdzenie twardosci metoda otéwkowg

Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa
i zeliwa do malowania.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Metody przygotowania powierzchni. Czes¢é 2: Obrébka
strumieniowo-scierna.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyka chropowatosci powierzchni podtozy
stalowych po obrébce strumieniowo-Scierne;j.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy
stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej. Cze$¢ 2: Metoda
stopniowania profilu powierzchni stalowych po obrébce strumieniowo-
Sciernej. Sposéb postepowania z uzyciem wzorca.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy
stalowych po obrébce strumieniowo-sciernej. Czesc 4: metoda
kalibrowania wzorcow ISO profilu powierzchni do okreslania profilu
powierzchni. Sposéb postepowania z uzyciem przyrzadu stykowego.
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wymagania techniczne dotyczace metalowych scierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo-sciernej Czesé¢ 1: Ogolne
wprowadzenie i klasyfikacja.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw-Wymagania techniczne dotyczace metalowych $cierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo-sciernej. Ostrokatny srut z zeliwa
utwardzonego.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych Scierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo-sciernej Czes¢ 1: Ogolne
wprowadzenie i klasyfikacja.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw-Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych scierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo-$ciernej-Zuzel pomiedziowy.
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw-Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo-$ciernej-Czes¢ 4: Zuzel
pomiedziowy

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw-Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych scierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo-sciernej-Czes¢ 7: Elektrokorund
Metoda testowa do mierzenia odpornosci nieorganicznych gruntow
krzemianowych pytem cynkowym na metyloetyloketon za pomoca testu
rozpuszczalnikowo-scieralnego

Powtoki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie cieplne. Cynk,
aluminium i ich stopy.

Druty do gazowego i tukowego metalizowania natryskowego.
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43.

44.

45.

46.

47.

48.

49.

Procedura IBDiM Nr PB-TM-X1 Badanie przyczepnosci zaprawy do napraw betonu metoda ,pull-
off”.

Procedura IBDIM-TWm-18/97 Badanie przyczepnosci do zbrojenia zapraw modyfikowanych
.Zaleceniach do wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych
drogowych obiektéw mostowych”, nowelizacja w 2006 r, stanowigcych Zatacznik do Zarzadzenia
nr 15 Generalnego Dyrektora Drég Krajowych i Autostrad z dnia 8 marca 2006 r,

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki i Polityki Spotecznej z dnia 1 stycznia 2004 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy czyszczeniu powierzchni, malowaniu natryskowym i
natryskiwaniu cieplnym (Dz.U. z 2004 r. Nr 16 poz 156).

Ustawa z dnia 11 stycznia 2001 r. o substancjach i preparatach chemicznych (Dz.U. z 2001 r. Nr
11, poz 84 wraz z pdzniejszymi zmianami).

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki i Pracy z dnia 10 pazdziernika 2005 r. zmieniajace
rozporzadzenie w sprawie najwyzszych dopuszczalnych stezen i natezen czynnikéw szkodliwych
dla zdrowia w $rodowisku pracy (Dz.U z 2005 r. Nr 212, poz 1769) .

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki i Polityki Spotecznej z dnia 1 stycznia 2004 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy czyszczeniu powierzchni, malowaniu natryskowym i
natryskiwaniu cieplnym (Dz.U. z 2004 r. Nr 16 poz 156).

Zatacznik nr 1

POMIARY KLIMATYCZNE

Wilgotnosé

Temperatura

Temperatura

Temperatura

Data Godzina wzgledna Powietrza Podtoza punktu rosy Wykongjqcy Uwagi
% oC oC oC pomiar
1 2 3 4 5 6 7 8

Podpis wykonujacego pomiary:

Podpis Inzyniera:

SST M-
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Zalacznik nr 2
PROTOKOL KONTROLI JAKOSCI
Zatacznik 2A. Farby
Obiekt
A1 | Producent
A2 | Nazwa
A3 | Nr partii
A4 | Swiadectwo kontroli jakosci Nr
A5 | Stan opakowania:
Uszkodzone
Nieuszkodzone
A6 | Kozuszenie
A7 | Osad:
tatwy do rozmieszania
Trudny do rozmieszania
Niemozliwy do rozmieszania
A8 | Wtracenia
A9 | Rozdziat faz
A10 | Konsystencja (np. zelowanie)
A11 | Kolor
A12 | Uwagi
*) nalezy wypetni¢ dla kazdej partii farby
Zalacznik 2B. Przygotowanie powierzchni*
B1 | Obiekt
B2 | Fragment konstrukcji wg szkicu; (element)
B3 | Informacje dotyczace mycia konstrukcji (cisnienie detergentu, jego stezenie itp.)
B4 | Przygotowanie powierzchni do pierwszego malowania lub metalizacji
B4.1 | Data i godziny czyszczenia
B4.2 | Rodzaj i parametry Scierniwa (granulacja, czystos$¢ jonowa itd.)
B4.3 | Stopien przygotowania powierzchni
B4.4 | Stopien odpylenia
B4.5 | Profil powierzchni
B4.6 | Zanieczyszczenie jonowe
B5 | Zakres drugiego przygotowania powierzchni po naniesieniu gruntu (stan powtoki,
zastosowane operacje, itd.)
B6 | Zakres trzeciego przygotowania powierzchni po naniesieniu miedzywarstwy (stan
powtoki, zastosowane operacje itd.)
B7 | Zakres czwartego przygotowania powierzchni po naniesieniu miedzywarstwy (stan
powtoki, zastosowane operacie itd.)
B8 | Data przeprowadzenia oceny
B9 | Uwagi
*) nalezy wypetnia¢ kazdego dnia po skonczonym fragmencie pracy
Zatgcznik 2C. Naktadanie powtok
Powioka (grunt, miedzywarstwa, nawierzchniowa)
Ci Obiekt
C2 Fragment konstrukcji wg szkicu (element)
C3 Parametry powierzchni przed malowaniem
C4 Rodzaj farby
C5 Technika aplikacji (parametry aplikacji)
C6 Czas malowania
C7 Wyglad:
Cofanie sie wymalowania
Zacieki
Zanieczyszczenia wmalowane w powtoke
Kraterowania igtowe
Kraterowania z pekajacymi pecherzami
Zmarszczenia
Spekania
Skorka pomaranczowa
Suchy natrysk
Podnoszenie
Niedomalowania
C8 Grubos$¢ [um] ( liczba wykonanych pomiaréw, zakres wynikdw, czy spetia zasade, ze max.
10% pomiardw jest ponizej 0,9 wartosci nominalnej, a grubo$¢ max. nie przekracza
trzykrotnej wartosci nominalnej)
C9 Przyczepnos¢ (w przypadkach watpliwych)
C10 | Data przeprowadzenia oceny
Ci1 Uwagi
* nalezy wypetia¢ kazdego dnia po skonczonym fragmencie pracy
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Zatgcznik 2D. Kontrola catego systemu powlokowego
Powtoki

D1 Obiekt
D2 Fragment konstrukcji wg szkicu (element)
D3 Parametry powierzchni przed malowaniem
D4 Rodzaje farb w kolejnych powtokach
D5 Wyglad:
D6 Grubos$¢ [um) (liczba wykonanych pomiardw, zakres wynikéw, czy spetia zasade, ze max.
10% pomiardéw jest ponizej 0,9 wartosci nominalnej , a grubo$¢ max. nie przekracza
trzykrotnej warto$ci nominalnej)
D7 Przyczepnos$¢ catego systemu dop odtoza (w przypadkach watpliwych)
D8 Przyczepnos$¢ miedzywarstwowa (w przypadkach watpliwych)
D9 Data przeprowadzenia oceny
D10 | Uwagi
Podpisy:

Wykonawca Inzynier Nadzér producenta farb
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Zatgcznik nr 3
KARTA DOKUMENTACJI POWYKONAWCZEJ

1 Obiekt

2 Przygotowanie powierzchni:

2.1 | Terminy: roZpOCZECia. ... ccuueruiennieiiieiieenieannies ZaKOACZENIA. . eeieiiiiiiie e
2.2 | Metoda

2.3 | Rodzaj $cierniwa

2.4 | Stopien przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1

2.5 | Stopien odpylenia wg ISO 8502-3

2.6 | Profil powierzchni wg Pr PN-EN-ISO 8503-2

2.7 | Zanieczyszczenia jonowe wg ISO 8502-9

2.8 | Uwagi o stanie podioza

3 Malowanie:

3.1 Producent farb

3.2 | System powtokowy:

Nazwa farby  Kolor Wymagana grubo$¢  Nr partii, data produkcji Swiadectwo kontroli jakosci
1 Powtoka
1 Powtoka
2 Powtoka
4 Powtoka
3.3 | Termin aplikacji: rozpoczecia.........ocevveiiuiaineannne. zakoiczenia................

3.4 | Uwagi o jakosci pokrycia (grubosé, wyglad, przyczepnos¢ itd.)

Podpisy:

Inzynier Wykonawca
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RAPORT Z INSPEKCJI POWLOK

Zatgcznik nr 4

Zatacznik 4A. Wiadomosci podstawowe

Al Obiekt
A2 Data
A3 Dokonujacy przegladu
A4 Producent | nazwa farb
A5 Wykonawca zabezpieczenia podstawowego, data
A6 Element
Powierzchnia m?
A7 Szczegdlne narazenia korozyjne
A8 Przewidywany czas trwato$ci zabezpieczenia
A9 Okres gwaranciji:

Zatacznik 4B. System powlokowy

B1 Przygotowanie powierzchni
B2 Profil powierzchni

B3 Podtoze

B4 Grunt ochrony czasowej

B5 Grunt

B6 Miedzywarstwa

B7 Powtoka ostatnia

B8 Czy farby zawieraty zwigzki otowiu i chromu?
B9 Czas aplikacji

B10 Data i opis renowaciji, jesli byty
B11 Grubos¢ suchej powtoki,

Data pomiaru
Miejsce/powierzchnia
Grubos$¢ min. um
Grubos¢ nominalna, um
Grubos$¢ max. um

grubosci nominalnej?

Czy spetnia zasade, ze tylko 10% pomiaréw moze by¢ ponizej 0,9 wartosci

Zatacznik 4C. Okreslenie stanu powtok

Rodzaj uszkodzenia Miejsce Stopien Fotografia | Przewidywana Czy potrzebuje
uszkodzenia uszkodzenia nr przyczyna naprawy
uszkodzenia (tak/nie)
C1 Stopien specherzenia Potozenie
PrPN-ISO 4628-2 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
Miejscowo
C2 | Stopien skorodowania Potozenie
PrPN-ISO 4628-3 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
miejscowo
C3 | Stopien spekania Potozenie
PrPN-ISO 4628-4 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
Miejscowo
C4 | Stopien zluszczenia Potozenie
PrPN-ISO 4628-5 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
miejscowo
C5 | Stopien skredowania Potozenie
PrPN-ISO 4628-6 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
Miejscowo
C6 | Korozja spawdw, potgczen itd.
C7 | Przyczepnos¢ do podtoza ISO | Potozenie
2409 Cata powierzchnia,
I/lub miejscowo
ISO 4624
I/lub ASTM D 3359
C8 | Przyczepnos¢ Potozenie
miedzywarstwowa Dotyczy warstwy,
ISO 4624 Cata powierzchnia,
I/lub miejscowo
ISO 4624
C9 Inne defekty Potozenie
Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
miejscowo
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