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POKRYWANIE POWLOKAMI MALARSKIMI
NOWEJ KONSTRUKCJI STALOWEJ NIEOCYNKOWANEJ

1. WSTEP
1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznejl(Sa wymagania dotyexe wykonania i odbioru
zabezpieczenia antykorozyjnego elementdéw konstruktilowej ustroju niggego drogowych obiektow
inzynierskich dla inwestycji pt. ,Budowa ktadki dlagsizych na rzece Czarnej vagii wybudowanego chodnika w
miejscowdci Majdan na drodze w kierunku Mostéwki, gmina Whoin”.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jak&unh@nt przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu
realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robdt obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji datyeasad prowadzenia rob6t aganych z wykonaniem
zabezpieczenia antykorozyjnego przez pokrywanigg@mi malarskimi nowych, stalowych elementéw &bbev
inzynierskich, uprzednio nie ocynkowanych.

Ponizsza ST dotyczy zabezpieézenalarskich o trwakxi powyzej 15 lat wsrodowisku korozyjnym w
klasie C4 - C5 wg PN-EN I1SO 12944-2:2001 [3].

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Czas przydatrimi wyrobu do stosowania — czas, w ktorym wyr6b datwy po zmieszaniu sktadnikow
nadaje si do nanoszenia na pod&

1.4.2.Farba — wyréb lakierowy pigmentowany, twary powtoke kryjaca, ktora spetnia przede wszystkim funkcj
ochronn.

1.4.3.Punkt rosy — temperatura, przy ktérej zawarta wiptyzu para wodna agja stan nasycenia. Po obeniu
temperatury powietrza lub malowanego obiektu peinpunktu rosy nagpuje wykraplanie si wody zawartej w
powietrzu.

1.4.4.Podkiad gruntujcy — warstwy natbone bezpérednio na podtze w celu jego zabezpieczenia.

1.4.5. Miedzywarstwa — farba przeznaczona na powtolicdzywarstwow, mapca rézne funkcje, np. izolacyp
wypetnienie poréw, wygtadzenie matych nierdécipzabezpieczenie przeciwko uderzeniu, itp.

1.4.6.Warstwa nawierzchniowa — ostatnia, zetkzna powtoka malarska.

1.4.7. Obrdbka strumieniowéeierna — uderzanie strumieniaierniwa, charakteryzagego s¢ wysoky energi
kinetyczry, w powierzchng, ktéra ma by przygotowana.

1.4.8. Scierniwo do obrobki strumieniowéeiernej — materiat staly przeznaczony do stosowamiabrobce
strumieniowosciernej.
1.4.9.Rdzewienie nalotowe — nieznaczne tworzenjgdy na przygotowanej powierzchni stalowej, bézednio
po jej przygotowaniu.

1.4.10.Zgorzelina walcownicza — gruba warstwa tlenkOw uzwoa na stali podczas przetworstwa nagmiub
obrdbki na gaico.

1.4.11.Rdza — widoczne produkty korozji sktaglzg se, w przypadku metalielaznych, gtownie z uwodnionych
tlenkowzelaza.

1.4.12. Pozostaleokreslenia podstawowe aszgodne z obowizujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z
definicjami podanymi w ST D-M-00.00.00 ,Wymaganigéine” [1] pkt 1.4.

1.5.0gd6Ine wymagania dotycgce robot
Ogolne wymagania dotygze robét podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogb[ag pkt 1.5.
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2. MATERIALY

2.1. Ogdlne wymagania dotycgce materiatow

Ogolne wymagania dotygze materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, pasv ST D-M-00.00.00
~Wymagania ogdlne” [1] pkt 2.

Przed przysipieniem do wbudowywania materiatu Wykonawca zohawiy jest do przedstawienia przy
kazdej dostawie deklaracji zgodsm lub certyfikatu zgodnizi materiatu z Polsk Normg lub aprobat techniczia
IBDIM lub europejslq aprobad techniczn, a take kart technicznych poszczegdlnych materiatow. ptavgdzenie
przydatnéci materiatléw oraz jaké wbudowania odpowiada Wykonawca.

2.2. Wiasciwosci ogdlne materiatow malarskich do zabezpieczeniantykorozyjnego

Niniejsza ST dotyczy zastosoiv@owtok malarskich o gtnastoletniej trwat&ci w rozumieniu normy PN-
EN ISO 12944-1:2001 [2], nadaych sg na nie ocynkowane powierzchnie stalowe. Kalstosowa materiaty
malarskie, nateace do jednego systemu. Kolor farb powinier¢ bggodny z dokumentacijprojektows lub ST.
Wykonawca powinien zastosowaystem powtokowy do stosowania na powierzchnisatazonych na wptywy
warunkéw atmosferycznych, okresowy wptyw soli zinegw utrzymania drog i eksploatowanychs$nwdowisku o
kategorii korozyjnéci zgodnej z dokumentagcprojektows, okreslonej zgodnie z PN-EN-1SO 12944-2:2001 [3].

Przy wyborze rodzaju powtoki nale zwrock uwag;, czy przez producenta podane jest vyea
stwierdzenie przydatdoi do stosowania. Producent powinien &kieja w pierwszym rzdzie na danych z
praktyki, odnoszcych st do podobnych przypadkéw zastos@weeterminowanych przez warunfbdowiskowe,
ksztatt konstrukcji, przygotowanie powierzchni pmmvtoke, sposob aplikacji materiatu.

Ostateczne zatwierdzenie zestawu materiatédzie dokonane przez agniera po ocenie wykonanych
przez Wykonawe prébnych, kompletnych powtok (powierzchnie refengne) (pkt 5.4). Miejsca do prob wskazuje
Inzynier wybieragc miejsca o rgnym stanie powierzchni, zdej ekspozycji na czynniki zewtnzne i dostpie do
czyszczenia i malowania.

Jezeli ST i dokumentacja projektowa nie pagdajaczej, do wykonania robét mmea stosowé materiaty o
wihasciwosciach podanych pozej.

2.3. Farby stosowane na poszczegdlne warstwy zabierzenia antykorozyjnego
2.3.1. Systemy malarskie nadag st na nowe, nie ocynkowane powierzchnie stalowe

Przy wyborze systemu malarskiego uglestosowd zasady podane w ,Zaleceniach do wykonania i
odbioru antykorozyjnych zabezpieézieonstrukcji stalowych drogowych obiektow mostowi/B8].

Zgodnie z zaleceniami [38] na nie ocynkowapowierzchn¢ nalery zastosowd jeden z systemow
podanych w tablicy 1.

Tablica 1. Systemy malarskie do stosowania na nnigegcynkowane powierzchnie stalowe

) ) Grubgi¢ catkowita
System Przygotowaniel  pqgkiad gruntujcy | Micdzy- Warstwa powtok malarskich
powierzchni warstwa| nawierzchniowa (um)
1 2 3 3 5 6
W2a Sa2% EPZn, EP PUR 280 - 400
EP Misc.HB, Misc.H AY
EP/PUR lub AY EP (R) B PS
lub PS PS
W2b Sa2% EPZn - PS 240 - 320
EP/PS
W3a*) Sa2% ESIZn i powtoka EP, PUR 240 - 320
ESIZn uszczelniajca bazu-| EPMisc, AY
EP/PUR jaca nazywicach EP (R)
lub niskocasteczkowych
AY
st*) Sa2w ESIZni powloka ~ PS 220 - 240
ESIZn/PS uszczelniajca
W4**) Sa2% EP HB EP HB AY 320 - 400
Wodny lub PUR HB PUR PUR
mieszany. HB
W wersji wodnej
mog by¢ powtoki
epoksydowe, poliu
retanowe, akrylowe
W5 sa2 PUR lub PUR mod] PUR PUR 280 - 400
PUR HB
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drobnowymia-

WE***) Sa2 Proszkowy epoksydowy Poliestrowa do 120 - 140
Proszkowy do Powtoka wysokocynkowy zastosowa (powtoka prosz-
elementéw konwersyjna zewrgtrznych | kowa epoksydowa

wysokocynkowa 0

rowych gr. 60-70 umii

powtoka poliestro-
wa do zastosowa
zewrgtrznych o gr.

60-70 um)
1 2 3 HEEE 5 6
Powtoka
cynkowo- Poliestrowa o cechach antygazowania 120 - 140
zanurzeniowa
Powtoka
konwersyjna
W7a ) ) . )
Do przestrzeni Systemy W2a, W3a_, W4, W5 b_ez powlok_l nanerz_chnlogmbdsc’ uzupetniona
zamknitych pozostatymi powtokami do gruba podanej dla tych systeméw
W7b
Do przestrzeni Sa2v EPZn EP lub 280 - 400
Zamkn'kztych PUR/bitum

*)  Trwatos¢ systemu powinna wyndsi co najmniej 25 lat; miejsca uszkodzepowtok
etylokrzemianowych naky zabezpiecaata sam technologi lub stosowé farby, ktde s\ zawiesin,
zmikronizowanego cynku wzywicy weglowodorowej (powyej 99,5% wag. cynku w such
powtoce) lub jednosktadnikowej modyfikowane farthylekrzemianowe. Powtoka uszczelnieq jes
specjala farta do tego celu bazaga na zywicach niskocastezkowych. Nalgy ja naktadé nie
pézniej niz przed wystawieniem na dziatanie zanieczysacze

**) Rozcigiczenie powyej dopuszczalnej ikwi niszczy fark. Wilgotnd¢ wzgledna powietrza)
przy aplikacji nie powinna liywyzsza ni 70%.

***)  Nadaj sig do aplikacji w wytworniach 417z zaktadach posiadgjych specjalistyczne
urzadzenia aplikacyjne do nanoszenia powtok konwersyjriyproszkowych.

Oznaczenie farb w tablicy 1:
EP - farby epoksydowe
EPZn - farby epoksydowe wysokocynkowe (zawértynku w suchej powtoce 85% wag.)
EP/bitum - farby eposydowo-bitumiczne
Misc - wypetniacze ptatkowe
R-pigmenty aktywne (np. fosforany cynku)
PUR - farby poliuretanowe
PUR/bitum - farby poliuretanowo-bitumiczne
AY - farby akrylowe
PS - farby hybrydowe polisiloksanowe antykorozyjne
ESIZn - farby etylokrzemianowe wysokocynkowe
HB-farby o wysokiej zawartai czgsci statych
(R) - pigmenty aktywne (np.fosforany cynku)
2.3.2.Warunki stosowania systeméw malarskich
Niezalenie od zalecanych w tablicy 1 gruisg grubd¢ powtoki powinna by zgodna z zaleceniami
producenta podanymi w karcie technicznej produktu.
W przypadku stosowania farb w warunkach specjalnynh wilgotne powierzchnie, na gorzej

przygotowam powierzchng, na wilgotra powierzchng, w niskich temperaturach) farby mgsmiet adnotagj w
aprobacie technicznej lub karcie technicznej o depzeniu do tych zastosofiva
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2.4. Materialy do przygotowania powierzchni do malwania
2.4.1. Materialy do odtluszczania powierzchni

Do odttuszczania powierzchni stalowej ima stosow& wodne srodki myjace lub rozpuszczalniki
organiczne. Zaleca eistosowaniesrodkdw mypcych nie zawieragych fosforandéw. Z wodnychrodkéw
myjacych zaleca sisrednio alkaliczne fosforanowiodki myjace z wysol zawartgcia srodkéw powierzchniowo
czynnych. Ze wzgdu na widciwosci szkodliwe dlasrodowiska nalgy unikat stosowanigrodkow zawierajcych
chlorofluoroweglowodory.

2.4.2 Materiaty do obrobki strumieniowsgsiernej

Do przygotowania powierzchni naleuzy¢ jednego z nagpujacych materiatdvéciernych:

— $rutu zzeliwa utwardzonego, wg PN-EN 1SO 11124-2:2000 [27],
— zuzla pomiedziowego, wg PN-EN ISO 11126-3:2000 [28],

— zuzla paleniskowego, wg PN-EN I1SO 11126-4:2002 [29],

— elektrokorundu, wg PN-EN ISO 11126-7:2001 [30].

Materiat scierny, niezalenie od typu, powinien ldyczysty i suchy. Materiatycierne uywane w obiegu
zamknktym nie powinny by wczeniej wywane do innych celéw, gdymog zawier@& zanieczyszczenia
wprowadzone wskutek np. obrébki strumienio$egernej tworzyw sztucznych, usuwania powtok, obidbk
powierzchni zaolejonych lub zanieczyszczonych wyieposéb. Odpowiedaichropowaté¢ mazna uzyska tylko
przez stosowanie ostrgihego materiatdciernego. Wielkéé ziarna materiahdciernego powinna ldykazdorazowo
dobrana do konkretnego przypadku. Wiétkta na og6t zawieragmiedzy 0,5 mm i 1,5 mm.

Sprezone powietrze iywane do obrdbki strumieniow&eiernej réwnie powinno by wystarczajco czyste
i suche, aby uniket zanieczyszczenia materiatu lub powierzchriczprzeznaczonej do natryskiwania.

3. SPRZET

3.1.0gdlne wymagania dotycgce spratu

Ogolne wymagania dotygze sprztu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne”ik 3.
Sprz:t do wykonania rob6t musi uzyskakceptagj Inzyniera.

3.2. Sprat do czyszczenia konstrukcji

Czyszczenie konstrukcji nale przeprowadzi mechanicznie usglzeniami o dziataniu strumieniowo-
sciernym zaakceptowanym przezzymiera. Naley stosowd sprzarki srubowe o wydajn&ci minimum 5+7
m*/minute sprzonego powietrza (na jedno stanowisko piaskarskiajisnieniu tak dobranym, aby zapewni
otrzymanie wymaganych parametrow przygotowania qegh tj. ok. 0,6+1,2 MPa. Uszlzenia dnieniowe
stosowane przy czyszczeniu powinny lpgrzystosowane do pracyagtej przy cénieniu min. 1,0 MPa. Spione
powietrze powinno by odpowiedniej jakéci tzn. odolejone, odwodnione, nie zawieraczynnikow
przyspieszajcych korozg stali. W tym celu natey stosowa sprezarki bezolejowe, filtry spizonego powietrza oraz
odwadniacze. Zalecaesstosowanie imektorowego urgdzenia do czyszczenia powietrza i miotka iglowdgizy
projektowaniu iléci sprztu mana zalayé, ze jeden piaskarz na debjest w stanie oczgi¢ 20+80 nt
powierzchni, a w obiekcie o powierzchni zabezpiaei@k. 20 000 f przy dwumiesicznym terminie wykonania
robot, potrzebneastrzy piaskarki jednostanowiskowe lub jedna trzyst@iskowa. W czasie czyszczenia matod
strumieniowosciermy nalery stosowé urzdzenia zmniejszage pylenie oraz ugzlzenie do natychmiastowego
odsysaniascierniwa i odspojonych zanieczyszazePrzy oczyszczaniu przestrzeni zamkydh niezlgdny jest
system wentylacji z odpylaniem. Do wybierad@erniwa zaleca sistosowanie pompy odsysegj (np. pompy
Rootsa 0 mocy 30 kW).

Do czyszczenia konstrukcji wadhalezy stosowa urzadzenie myjce, zapewniape cénienie minimum 20
MPa o wydajnéci 30+50 I/min. Do odsysania wody tma stosowé&zwykta pomp; wirnikowa.

Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosfagypty po ostoriciu obiektu, gdy wilgotng
powietrza jest zbyt wysoka lub gdy temperatura mstniska, zalecane jest stosowanie osuszacza tpravie
ewentualnie podgrzewacza powietrza orazadesi do wychgania powietrza w celu dokladnej wentylaciji.
Wydajna¢ instalacji wycagowej musi by taka, aby w czasie czyszczenia byta zapewnioreyialwidocznéc.

3.3. Sprat do malowania

Nanoszenie farb nalg wykonywa® zgodnie z kartami technicznymi produktow, instijakai naktadania
farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymagaoi®dnosi si przede wszystkim do metod aplikacji i
parametrow technologicznych nanoszenia.

Do czyszczenia konstrukcji wadhalezy stosowa urzadzenie myjce, zapewniage cénienie minimum 20
MPa o wydajnéci 30+50 I/min. Do odsysania wody tma stosowé&zwykta pomp; wirnikowa.

Do mieszania farb przedyciem naley stosowa mieszadto zasilane sgionym powietrzem.
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Do filtrowania farb, naley stosowé siatki fosforobizowe o gstaici zalecanej przez producenta wyrobu
lub sita wibracyjne.

Farby naley nakladé za pomog natrysku bezpowietrznego lub powietrznego mieniu i pod lgtem
zalecanym przez producenta materiatdbw. Do malowamaoczesnymi materialami o zikj zawartéci czgsci
statych, niezldna jest maszyna do malowania hydrodynamicznegkowa, o przetzeniu minimum 1:60; ich
liczba powinna b§ proporcjonalna do wielkai obiektu, na przyktad w obiekcie o powierzchnbeapieczanej 20
000 nf i dwumiesgcznym terminie wykonania rob6t potrzebme?s3 maszyny.

Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosfaggty po ostoriciu obiektu, zalecane jest
stosowanie osuszacza powietrza i podgrzewacza orazizen do wychgania powietrza w celu doktadnej
wentylacji. Wydajné¢ instalacji wychgowej musi by taka, aby w czasie czyszczenia byta zapewnionat@ozna
widocznad¢, a w czasie malowania nie dochodzito do nadmiernggpmadzenia sirozpuszczalnikéw (nie
przekraczania dopuszczalnych NDS-6w). Trzeba naadide wykonyws& pomiary, aby dostatecznie g¢sto
wymienia powietrze; cgstas¢ wymian warunkuje wielk@ wentylatorow.

3.4. Sprat do testowania przygotowania powierzchni

Wykonawca powinien dysponowanastpujacym sprztem do testowania przygotowania powierzchni,
wiasciwosci powtok i warunkéw atmosferycznych:

— wzorce stopni przygotowania powierzchni wg PN-ISEDB-1:2002[31] w przypadku obrobki strumieniowo-
sciernej na sucho i wg PN-EN ISO 8501-4:2008 [32]pwzypadku czyszczenia wpd wg standarddéw
International ,Slurryblasting Standards” w przypadiorébki hydréciernej,

— wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych kydmv i wad powierzchniowych wg PN-ISO 8501-3:2003][3

— wzorce profilu chropowatei powierzchni wg PN-EN I1SO 8503-2:1999 [34] lumynprzyrad do pomiaru
chropowatéci powierzchni,

— taséme do oceny stopnia zapylenia wg PN-EN ISO 8502-30280)

— konduktometr lub inne przysdy lub zestawy chemiczne zgodne z normami z grippfER 1SO 8502 (PN EN
ISO 8502-5:2005 [21], PN EN I1SO 8502-9:2002 [22})ateny rozpuszczalnych zanieczysacpmowych,

— termometr do oceny temperatury powietrza, pzaitd wilgothagciomierz od oceny wilgotrssi wzglednej
powietrza oraz tabele do odczytu temperatury purdgy lub przyrad do odczytu punktu rosy,

— grubaciomierz do pomiaru gruléoi powtok,

— przyrzad do pomiaru przyczeptd powtok (hydrauliczny lub pneumatyczny).

Rodzaj uytego sprztu powinien by zaakceptowany przez Ayniera. Prawidtowe ustalenie parametrow
malowania nalgy przeprowad# na prébnych powierzchniach i uzysgkakceptag Inzyniera.

4. TRANSPORT

4.1. Ogodlne wymagania dotycgce transportu
Ogdlne wymagania dotysee transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagagiéme” [1], pkt 4.
4.2. Sktadowanie materiatdw malarskich

Materiaty malarskie naky przechowywa w magazynach zamkych, stanowicych wydzielone budynki
lub wydzielone pomieszczenia, odpowiagaj przepisom dotygzym magazynOw materiatdw tatwo palnych
zgodne z normp PN-C-81400:1989 [4]. Temperatura wes pomieszcze magazynowych powinna wynési
+5+25°C. Ponadto materiaty powinny dprzechowywane wg oké®nych przez producenta okresach podanych
w gwarancji i warunkach przechowywania.

Na kazdym opakowaniu produktu powinnadymieszczona etykieta zawieeq nastpujace dane:

— nazw i adres producenta,

— nazw farby,

— datk produkcji i okres przydatrsoi do stosowania,
— mas; netto,

— warunki przechowywania,

— klas; bezpieczastwa paarowego,

— opissrodkéw ostranosci i wymaga BHP,

— informacg, ze wyrdb posiada aprolgtechnicza.

4.3. Transport materiatéw do zabezpieczenia antykazyjnego

Transport wyrobow do zabezpieczenia antykorozyjnegimien odbywé sig z zachowaniem
obowiazujacych przepis6w o przewozie materiatow niebezpiechrgkrélonych w normach przedmiotowych i wg
PN-C-81400:1989 [4].
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4.4, Transport elementéw zagruntowanych

Stalowe elementy pokryte powlplgruntupca powinny by przechowywane w odpowiednich warunkach.
Elementy zagruntowane, ale bezedzywarstwy powinny by chronione przed wptywami temperatury. W trakcie
transportu elementy te powinny dyabezpieczone gumowymi lub filcowymi podktadkamized obtarciami.
Zagruntowane elementy powinny dgktadowane na drewnianych, betonowych lub stalbwyaletach z 30 cm
przeéwitem nad ziemi. Zagruntowane elementy mpfy¢ transportowane tylko po catkowitym wyscheiu farby.
Zabrania sj transportu zabezpieczonych elementéw konstrukegg catkowitym utwardzeniem powtok. Grozi to
uszkodzeniami mechanicznymi, nieodwracalnym wbuddeva s¢ brudu w struktug powtoki, a dla niektorych
typOw powtok nieodwracalnym zahamowaniem procestatdzania.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdlne zasady wykonywania robot

Ogolne zasady wykonywania robdt podano w ST D-MO@O ,Wymagania ogolne” [1], pkt 5.
Wykonawca w trakcie wykonywania i po wykonaniu rolgpetni odpowiednie protokoty, ktérych wzory
zostaty przedstawione w aaznikach do niniejszej ST i przedstawi jeynierowi do zatwierdzenia.

5.2. Wymagania wobec Wykonawcy zabezpieczenia aktyrozyjnego

Jezeli warunki kontraktu nie podajinaczej, Wykonawca zabezpieczenia antykorozyjnpgwinien
przedstawd:

— referencje z ostatnich 3 lat na wykonanie prac kambzyjnych na powierzchni nie mniejszejzn80%
projektowanej powierzchni zabezpieczenia, wykonamejakim samym lub krétszym czasie jak przewiduje
kontrakt,

— deklarac} rodzaju i liczby sprau, ktérym kydzie dysponowaprzy wykonywaniu zamowienia,

— zezwolenie na prowadzenie dziataicipw ktorej powstaj odpady, zgodnie z Ustaw
o odpadach [37] lub przedstawienie bezodpadowbptalogii wykonania zamowienia,

— dokumenty potwierdzage kwalifikacje osoby kieragej na miejscu budowy robotami antykorozyjnymi: co
najmniej 5-letni sta pracy w robotach antykorozyjnych i ulezenie szkolenia w dziedzinie ochrony
antykorozyjnej mostow.

Jeili okreslona w warunkach zamowienia data za@daenia rob6t wypada poiej niz 15 wrzdnia,
Wykonawca powinien obligatoryjne okig swoje przygotowanie spgtowe do prowadzenia prac w ostonach,
pozwalajcych utrzymywé korzystne dla jakii robdt warunki mikroklimatyczne. Wykonawca musi
udokumentows, ze jest w stanie na kdym etapie pracy zapewnjakas¢ zgodr, z odpowiednimi przepisami.

W przypadku, gdy generalnym Wykonawcjest firma nie wykonujca sama zabezpiedre
antykorozyjnych, w ofercie przetargowej powinnagagtawé umowg wstepna z konkretmn firma specjalizujca sig
w tej dziedzinie wraz z wgj podanymi danymi o tej firmie.

Wykonawca zabezpiecize antykorozyjnych przedstawi do zatwierdzeniazytmerowi Program
Zapewnienia Jakei (PZJ) i zadeklaruje w nim w sposObawsicy:

— skfad kierownictwa rob6t z udokumentowaniem kwkdifji,

— organizacje brygad roboczych,

— wyposaenie w sprzt robét podstawowych,

— sposO6b zabezpieczenia sgmEvego i organizacyjnego bezpieagava prac i ochrony otoczenia,

— organizacj, zabezpieczenie kadrowe i sgiawve kontroli wewgtrznej,

— technologg i organizag; usuwania odpadow,

— organizagj dostaw materiatéw i metodykontroli ich jakdaci,

— podstawowe dane o proponowanej technologii nan@zemwtok z uwzgidnieniem czynnikéw klimatycznych
i umiejscowienia czasowego w ogélnym harmonogramzieoszenia obiektu,

— okreslenie sposobu unitiwiania Inzynierowi dosgpu do frontu prac celem dokonania odbioréwstizowych
we wszystkich fazach technologicznych i odbioradawego.

Zmiany w ustaleniach przedstawionych w PZJ mu# zaakceptowane przezziyniera.

5.3. Powierzchnie referencyjne

Powierzchnie referencyjne studo:
— ustalenia akceptowalnego standardu wykonania robdét,
— sprawdzenia czy dane podane przez producentOw yiclintkontrahentow as zgodne z kast wyrobu i

technologiami,

— okreslenia zachowania systemow lakierowych w wymaganyasie.

Zasady wyznaczania i oceny powierzchni referencjingaley oprze& na normie PN-EN 1SO 12944-
7:2001 [5] zadcznik A i PN-EN ISO 12944-8:2001 [6] zaznik B.

Powierzchnie referencyjne powinien wyznaczinzynier. Roboty na powierzchniach referencyjnych
wykonuje Wykonawca w obecia Inzyniera i przedstawiciela materiatbw. Powierzchrégerencyjne powinny
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znajdowd sig na kadym wanym elemencie konstrukcji uwzginiagc réznice zagreen korozyjnych na rinych
elementach. Powinny one zawiéispawy, patczenia, krawdzie i inne element o dym zagraeniu korozyjnym.
Proponowaan liczbg i wielkos¢ powierzchni referencyjnych w zateosci od wielkasci konstrukcji podano

w tablicy 2.

Tablica 2. Liczba powierzchni referencyjnych wg EN-ISO 12944-7:2001 [5]

. . . Proponowana catkowit
Powierzchnia Proponowana liczba powierzchnia powierzchni
zabezpieczenia [th powierzchni referencyjnych referencyjnych [
<2000 3 12
2 000 +5 000 5 25
5001 + 10 000 7 50
10 001 + 25 000 7 75
25 001 + 50 000 9 100
9 20C
> 50000 na kaide 50 000 rh na kaide 50 000 rh

5.4. Przygotowanie powierzchni do malowania
5.4.1.0dtluszczanie

Przed obrobk strumieniowoscierra nalezy bardzo starannie usath z powierzchni wszelkieslady
zanieczyszcze z oleju i tluszczéw. Szczegd@nuwag; naley zwrdcié na otwory i kanaty. Powinien by
umazliwiony odptyw cieczy z czyszczonej konstrukcji. szczanie mima wykonywé przez podgrzewanie,
zanurzenie lub spryskiwanie, z dodatkowym wspomigan mechanicznym Ilub bez niego zyciem
ultradzwiekow, szczotek wzghnie strumieniem pary. Do odttuszczaniazme stosowé srodki myjace wg pktu
2.4.1. Po odtluszczeniu powierzclinalezy sptuka czyst, $wieza wodg i wysuszy.

5.4.2.0brdébka strumieniowéeierna

Rdza i zgorzeliny powinny Byusungte metod obrobki strumieniowaciernej na sucho lub na mokro. W
trakcie przygotowywania powierzchni Wykonawca wypeprotokét. Wzor protokotu zostat przedstawiony w
zahczniku 2B.

Przed czyszczeniem nale zeszlifowa krawedzie cite na gogco. Nasgpnie przy pomocy obrébki
strumieniowosciernej naley usura¢ z powierzchni zanieczyszczenia w postaci rdzyrzglmy (warstw tlenkéw),
zadziorOw, nierownii po spawaniu. Obrokkstrumieniowoscierm nalezy wykona zgodnie z PN-EN ISO 8504-
2:2002 [35]. Parametry obrébki strumieniog@ernej powinny umdiwia¢ uzyskanie stopnia chropowétd wg
PN-ISO 8503-4:1999 [19], zgodnego z karchniczi produktu. Nalgy wygtadzi spoiny oraz ususg topnik po
spawaniu przy pomocy szlifowania, tak aby nieliwee bylo gromadzenie sizanieczyszczew obrebie spoin.
Wszystkie krawdzie naley wyokragli¢ promieniem nie mniejszym:nr = 2 mm.

W procesie obrdbki strumieniowdeiernej naley przestrzeganastpujacych zasad:

1. obroébke strumieniowoscierrg powierzchni mena wykonywé gdy temperatura powierzchni jest o 3°Czsza

od temperatury punktu rosy, lecz nigsza od 5°C przy wilgotrsoi wzglednej powietrza nie wiszej od 85 %.

Na wolnym powietrzu wykonywaczyszczenie tylko przy dobrej pogodzie (niedopmalre jest wykonywanie

czyszczenie przy silnym wietrze lub opadach atnmgsfamych),

nalezy stosowé suche i pozbawione zanieczysztceierniwo,

nie naley prowadzé czyszczenia w bezpeedniej bliskdci swiezo pomalowanych powierzchni,

odlegté¢ migdzy narzdziem a podizem powinna wynogiod 200 mm do 400 mm,

nie wolno dopéci¢ do powstania nalotu korozyjnego po oczyszczenwigrachni:

nie naley dotyka® powierzchni oczyszczonej gotymikami oraz zostawiana niejsladow pytow po obrdbce

strumieniowosciernej,

jezeli malowanie gruntem nie zostanie rozpgezzaraz po przygotowaniu powierzchni, to przyzsegj

wilgotnoici powietrza pojawi s rdza nalotowa. Woéwczas przed malowaniem wymaga&se ponowne

oczyszczenie powierzchni lub zastosowanie farlyugleych powstaty stopierdzy nalotowej,

8. osoby przeprowadzgje czyszczenie muszniet odpowiedni str6j ochronny, a zwlaszcza maski naraw
chronihce drogi oddechowe przed pytem oraz mechanicznykodzeniem przez odbite gstki $cierniwa ladz
oczyszczonego materiatu.

oukhwnN
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5.4.3. Czyszczenie kicowe
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Doktadne czyszczenie koowe powierzchni obrobionej strumieniodcdernie z resztek materiatu
sciernego i pytu naley przeprowadz za pomog odsysania lub odmuchiwania suchym i pozbawionysjuol
strumieniem spzonego powietrza.

5.4.4.Zabezpieczenie oczyszczonej powierzchni stalowej

Po oczyszczeniu powierzchni, przed malowaniem,ezgalzabezpieczy ja gruntem (podkladem
gruntupcym) ochrony czasowej. Miejsca, w ktorych grunttaonge uszkodzony natg oczysci¢ przed naktadaniem
powtok.

Mozna nie stosowagruntu ochrony czasowej, gdy proces produkcyjnyyaeh s¢ w hali z kontrolowag
wilgotnascia ponizej 50%.

5.5. Warunki wykonywania prac malarskich

Optymalna temperatura powietrza podczas prowadzamaic malarskich wynosi od + 15 °C do +30°C, a
nie powinna b§ nizsza nk +5°C. Wilgotnd¢ wzglgdna powietrza nie me przekracza80 %, nie wolno prowad&i
robot malarskich w czasie deszczu, mgly i w czasisicpowania rosy oraz przy silnym wietrze (4° Beaufprizia
niektérych rodzajow farb wymagana jest minimalndgetingi¢ powietrza przy aplikacji. Temperatura pagio
powinna wynosi co najmniej +10°C i powinna by 3°C wy.sza od punktu rosy.

Nalezy przestrzega warunku, byswieza powtoka malarska nie byta naoma w czasie schggia na
dziatanie kurzu i deszczu. Po 15 wizia prace malarskie powinny dyvykonywane pod ostonami z rrwvoscia
regulacji temperatury i wilgotrsoi.

Oprécz ww. warunkéw natg przestrzegawarunkOw podanych przez producenta materiatdw rslkikzh
w kartach technicznych materiatow.

W czasie prowadzenia rob6t Wykonawca powinien spiziz protokét z warunkéw klimatycznych
panuacych w trakcie robot. Wzér protokotu z warunkéwniditycznych podano w zadzniku 1.

5.6. Przygotowanie materiatow malarskich oraz sprgu

Przed przysipieniem do wbudowania materiatu Wykonawca zohaamny jest do przedstawienia przy
kazdej dostawie deklaracji zgodéw materiatu z Polsk Norma lub aprobat techniczia IBDIM lub europejsk
aprobai techniczn.

Przed uyciem materiatbw malarskich nale sprawdzé ich termin przydatniei do aplikacji oraz
szczelné¢ opakowania. laynier mae zaleot wykonanie bada kontrolnych danego materiatu wg metod
przewidzianych w odpowiednich normach. Wykonawchorgazany jest do zigenia u Irkyniera sporadzonych
przez producenta kart technicznych stosowanychriafite i przestrzegania zawartych w nich ogranicze

Po otwarciu pojemnika z faghnalezy sprawdz¢ zgodnie z norm PN-EN SO 1513:1999 [7] i zapisa
w protokole:

— stan opakowania,

— ocere kozuszenia,

— ocerg konsystencji (np.zzlowanie),
— rozdziat faz,

— obecné¢ zanieczyszcze

— ocerg osadu.

Z kontroli jakdci farb Wykonawca powinien spaidzi¢ protokét. Wzor protokotu z kontroli jakoi farb
podano w zaiczniku 2A.

W przypadku wysipienia kaucha naley go usu@é¢. Nie nadaj sic do wytku farby zawierajce
zanieczyszczenia,zelowane oraz zawiergje twardy osad. Osad ¢kki nalezy wymiesz&, zeby ujednorodri
farbe.

Poza tym kady materiat powtokowy nafs przygotowywa do stosowanidcisle wg procedury podanej
we wigsciwej dla danego materiatu karcie technicznej. doca ta powinna zawigra
— spos6b mieszania sktadnikéw farb w celu otrzymgadaolitej konsystencji,

— dozowanie sktadnikdw,
— minimalny czas schetia dla farby.

Jeili jest to maliwe nalezy stosowé mieszadta mechaniczne.

W przypadku zastosowania materiatdbw dwukomponentbwynieszanie sktadnikow musi odbyvaie
zgodnie z zaleceniami producenta, w szczeg6inw zakresie czasu mieszania i czasu przydatrproduktu do
stosowania. Nalgy bezwzgtdnie przestrzegazuzywania catej iléci farby w okresie, w ktérym zachowuje ona
SWOf Zywotnas¢.

Sprzt do malowania (pistolety natryskowe, pompyze; xdzle) naley my¢ bezpdrednio po tyciu
rozpuszczalnikiem zalecanym przez producenta.
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5.7. Naktadanie warstw farby
5.7.1.Warunki og6lne

Podczas schatia i utwardzania powtok natg zapewné warunki otoczenia zgodnie z kartami
technicznymi produktu.

Podczas wykonywania keej kolejnej powtoki konieczne jest:

1) przestrzeganie czasu nania kolejnej powtoki zgodnie z zaleceniami prodiiadarb,
2) sprawdzenie czy poprzednia powtoka w procesafuzyoperacyjnych nie ulegta zabrudzeniu i ewentualne
usungcie zabrudzenia.

W przypadku, gdy kolejp powtoke wykonuje s¢ po przerwie zimowej lub jakiejkolwiek disze]
przerwie, nalgy zbad@ poziom zanieczyszciaejonowych. W przypadku przekroczenia dopuszczalngghen
nalezy powierzchng konstrukcji umy wody pod cénieniem minimum 20 MPa.

Jereli przerwa w nanoszeniu powtok byta gBaa ni zalecana w karcie technicznej danej farby lutzsita
niz 1 miesic dla powlok epoksydowych §e producent nie zaleca inaczej), powierzehprzed nakladaniem
kolejnej warstwy naley uszorstnt poprzez omiecenie drobnysdtierniwem (frakcji 0,4 + 0,8 mm z przewag
frakcji drobnej; lat czyszczenia nie wkszy niz 60°). Nie dopuszcza gsuaktywniania powierzchni substancjami
chemicznymi zagrajacymi srodowisku (np. rozpuszczalnikami zawie@jmi weglowodory aromatyczne).

Je&li dokumentacja projektowa, ani ST nie paed@paczej, w wytworni powinny zostananiesione
wszystkie powtoki zabezpieczenia antykorozyjnegowyjatkiem powtoki ostatniej, ktérej naniesienie jest
przeniesione na budewWykonawca powinien zaopatizgic w dostateczqilos¢ farby nawierzchniowej, aby z tej
samej szaty farby mana byto dokonywé poprawek na budowie.

5.7.2.Naktadanie kolejnych powtok

Warstwe gruntupca nalezy naktadé na powierzchri przygotowan wg pktu 5.4 — such pozbawiorn
produktow korozji, soli, ttuszczu i kurzu. Zaleda saktadé fartg natryskiem bezpowietrznym lub powietrznym.
Spoiny i krawdzie powinny by dokladnie pokryte fakb gruntupca, a przy krawdziach, przeznaczonych do
p&niejszego spawania nale pozostawd nie pomalowane pasy szerékb50 mm. Pasy te powinny w czasie
transportu by chronione przy zastosowaniu spawalnego primeréry ktapewni tymczasawochrore na okres
przynajmniej 12 miesty. Srodek ten powinien ykompatybilny z innymi stosowanymi primerami, lutvgnien
mie¢ posta:

— primera natryskiwanego (grusfowarstwy okoto 20 mikronéw, usuwanego przed spagraii
— papieru.

Druga warstwe (migdzywarstw) mazna naktadé po uptywie czasu zalecanego przez producenta, w
zaleznoéci od temperatury otoczenia, wilgotwo powietrza i rodzaju farby ( zwykle w temp. 20°wynosi on 2
godz.). Przed uleniem drugiej warstwy farby néadg przeprowadzi ewentualne, zalecane przez producenta farb
przygotowanie powierzchni np. przez ponowne umyaastrukcji ewentualnie zszorstkowanie mechaniczne.
Powierzchnia powinna By sucha, pozbawiona tluszczu, kurzu i soli. kammley naktadé natryskiem
bezpowietrznym (chybaze producent zaleca inaczej). Temperatura farbyalcte naktadania powinna wynésio
najmniej 15°C. Warstgnawierzchniow mazna naktadé po uptywie czasu podanego przez producenta sysemu
w temp. 20°C wynosi on zwykle 8 godz.). Po przetpmmtowaniu konstrukcji, roztadowaniu i zmontowaniu
powierzchnie stalowe pokryte adizywarstvg nalezry pokry¢ warstwa nawierzchniow. Jezeli uptynat dopuszczalny,
przez producenta farb, okrescoizy nat@eniem medzywarstwy i warstwy nawierzchniowej, ¢dzywarstwg
nalezy podda obrobce zaleconej przez producenta systemu malawan

Warstwe nawierzchniow naley naktadé po utazeniu izolacji, zamontowaniu systemu dreoaego i
dylatacji. Przed naniesieniem warstwy nawierzchejolmzynier powinien odebriawczeniej utazone warstwy i
zleci¢c ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, nietw@ania i zicza naley uzupetné tym samym, jak w
wytworni, systemem powtokowym. Warunki aplikacpkji sezonowanie farb musby¢ zgodne z wymaganiami
producenta. 3& migdzywarstwa nie wymaga naprawy, powierzehmalezy przygotowa do naktadania warstwy
nawierzchniowej nagpujaco:

— caly powierzchnt naleey umy¢ wodi, aby usua¢ zabrudzenia, zatluszczenia izanieczyszczeniawieno
(najlepiej ciepa wodh z dodatkiem biodegradowalnego detergentu, apiaist sptuké czyst wodh),

— przygotowd powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganianwazeymi w karcie technicznej farb
(uszorstnienie powierzchni, itd.),

— w przypadku diych zabrudzé powtok naley uzgodné z producentem farb metegrzygotowania powierzchni
i ustalic wzorce jej oczyszczenia.

Warstwe nawierzchniow nalezy naktad@ na such powierzchng, pozbawion zanieczyszczg wolng od
tluszczu i kurzu. Zalecagsstosowanie natrysku bezpowietrznego.

Czas schrria farby w temp. 20°C wynosi okoto 3 + 8 godzaspetnego utwardzenia powtoki 7 dni.

Na budowie malowanie nafgzakaczye na godzig (w temp. 20°C) przed zachodemrsta. Umaliwi to
wyschngcie powtoki przed osadzeniemgsiieczornej rosy. Powtoka, w olglenym przez producenta okresie
utwardzania, musi ldyzabezpieczona przed nadmigmilgocia.

167



Po wykonaniu kadej z warstw Wykonawca wypetni protokét wg aznika 2C. Po wykonaniu catego
systemu powlokowego Wykonawca wypetni protokot adaeznika 2D.

5.8. Warunki dotyczace bezpieczastwa i higieny pracy
5.8.1.Czynndci wskpne

Przed przysipieniem do robdt antykorozyjnych naje

— sprawdz¢ wszystkiesrodki dostpu (rusztowania, wozki, drabiny itp.); pracownimpracy udziat w procesie
musz zna& maksymalne dopuszczalne afggnie i nigdy go nie przekracza

— sprawdzé, czy wszystkie stanowiska pracy spelpigyymagania szczegdtowo podane w ,Rozpdezeniu
Ministra Gospodarki i Polityki Spotecznej z dnia d#cznia 2004 r. w sprawie bezpiéstea i higieny
pracy przy czyszczeniu powierzchni, malowaniu rekioyvym i natryskiwaniu cieplnym” [36],

— sprawdzt¢, czy wszystkie wyroby posiadajzgodnie z wymaganiami Ustawy z dnia 11 styczri@12?r. o
substancjach i preparatach chemicznych [39], l@dréyakterystyki substanciji niebezpiecznej, eczwgmagane
specyficznarodki ochrony i zapozrégpracownikow z zage@niem paarowym i wybuchowym materiatdw,

— zapozna pracownikow ze szczeg6tami procesu technologiozneg

— sprawdzt w kartach charakterystyki substancji niebezpiechngzy § wymagane specyficzrieodki ochrony i
zapozna pracownikow z zagreniem paarowym i wybuchowym materiatdw,

— w wypadku prac na gotowym obiekcie, wykonadpowiednie ostony i zabezpieczenia zapobiggaj
zanieczyszczeniu gleby i wéd.

5.8.2.Czyszczenie powierzchni

Przed przysipieniem do czyszczenia powierzchni rigle
— sprawdzt, czy operatorzy spegiu posiadaj odpowiednie uprawnienia,
— skontrolowa, czy pracownicy posiadgpdpowiednie ubranie ochronne przed uderzeniegstekscierniwa,
— przetestowawegze doprowadzape powietrze cierniwo wraz ze zaiczkami cénieniem wyszym ni robocze,
— sprawdzt¢ zawory bezpieczestwa, czujniki blokujce i zabezpieczenia przeciwdziatsg uszkodzeniu ciafa,
— sprawdz¢, czy obrdbka strumieniowgeierna nie zagea innym pracownikom lub ugdzeniom,
— w sytuacji, gdy pracownik obstugigy dysz nie widzi operatora oczyszczarki, ustaiposéb komunikaciji
miedzy nimi,
— sprawdzé, czy powietrze doprowadzone do hetlmow jest odpdmieg czystéci i czy jest podiczona
sygnalizacja wzrostu temperatury i obeaadlenku wgla,
— sprawdzt¢, czy wentylacja zapewni wystarczep niski poziom zapylenia, jeli elementy konstrukcji as
czyszczone w warsztatach, w pomieszczeniachguigcich typowymi komoramirutowniczymi.
Dopuszczalne stenie pytow okréla Rozporadzenie Ministra Gospodarki i Pracy z dnia 1@dmernika
2005 r. zmieniajce rozporzdzenie w sprawie najwgzych dopuszczalnych ¢gen i nakzen czynnikow
szkodliwych dla zdrowia Wrodowisku pracy [40].

5.8.3.Malowanie

Przy malowaniu nalsy:

— sprawdzt, jezeli proces naktadania powtok prowadzony jest nimalarni, lecz w pomieszczeniu z wentytacj
czy odcigi wywiewne § w stanie zapewnibezpieczne stenie oparéw rozpuszczalnika w powietrzu, ktére
przyjmuje s¢ na poziomie 10% dolnej granicy wybuchdwio To samo dotyczy wentylacji przestrzeni
zamkngitych (np. konstrukcji skrzynkowych). Opary rozpusaloikdéw g cigzsze od powietrza &l gromadz
si¢ W najnizszych partiach; wyggane powietrze musi byizupetniandwiezym,

— przed przysipieniem do nakfadania farb zlokalizofvausura¢ mazliwe zrodta ognia (spawanie, szlifowanie,
grzejniki, uradzenia elektryczne nieztlace w wersji przeciwwybuchowej),

— w wypadku pracy na gotowych obiektach spraédery powierzchnie przeznaczone do malowania gie s
nadmiernie podgrzane (np. promieniamins#). Farby nie powinno nakladlaic na powierzchnie, ktorych
temperatura przekracza 40°C,

— sprawdzt sprzt do aplikacji, veze powietrzne i ziczki przetestowacisnieniem wyszym od roboczego,

— Scisle przestrzegawszystkich zapiséw rozpatdzenia [36].

5.9. Warunki gwarancji

Zamawiajcy w umowie z Wykonawg zabezpieczenia antykorozyjnego powinien precyeyjokrelic
kryterium, wg ktorego ¢izie egzekwowane wykonanie poprawek. W przypad#ly,igaczej nie zostato ustalone w
warunkach kontraktu, zalecane jest:

a) sprawdzenie stanu powtoki w ramach przdglgwarancyjnego nagli 5 lat po dacie odbioru keowego,
b) ocena stanu powtoki dokonana zostanie wg raparigpekcji powtok, w ktérym ocenianeda:
— stan powtok wg wzorcow zawartych w normach: PN-B® 14628-2:2005 [10], PN-EN I1SO 4628-3:2005

[11], PN-EN ISO 4628-4:2005 [12], PN-EN ISO 4622@05 [13], PN-EN ISO 4628-6:2001 [14],
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— przyczepn& powtok metod nack¢ wg PN-EN ISO 2409:1999 [15] lub ASTM:D 3359-97 [1bmetody
odrywania wg PN-EN ISO 4624:2004 [17] z podaniezyfzadu, ktérym lgdzie wykonane badanie.

Do wykonania poprawek kwalifikajsic powtoki na tych elementach konstrukcji, na ktoryekstepuje
skorodowanie wiksze ni na wzorcu R (powierzchnia skorodowana 0,05%), kredowanie pejvgtopnia 2,
jakiekolwiek gcherzenie, tuszczenie tlanie powtok, wydczapc uszkodzenia mechaniczne spowodowane przez
uzytkownikéw drég; adhezja do podim i adhezja mdzywarstwowa powtok powinna ndiestopiéi 1 wg PN-EN
ISO 2409:1999 [15] (dla powtok z farb tiksotropowwy2) lub powyej 3A wg ASTM:D 3359-97 [16] i wartd
powyzej 4 MPa wg PN-EN 1SO 4624:2004 [17]. W przypadlajedynczych lokalnych uszkodzelementu (do
0,05% powierzchni elementu) dopuszczavggkonanie napraw zgodnie z PN-ISO 8501-2:2002 [9].

6. KONTROLA JAKO S$CI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci roboét
Ogodlne zasady kontroli jaka rob6t podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlfig pkt 6.
6.2. Sprawdzenie jakéci materiatdbw malarskich i materialéw do czyszczeri powierzchni

Mozna stosowé jedynie materiaty mage odpowiednie dokumenty dopuszazajdo obrotu i stosowania w
budownictwie komunikacyjnym, zgodnie z Ustazvdnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlan&h.

Przed przysipieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca priaaslisprzy kadej dostawie deklaragj
zgodndci lub certyfikat zgodnéci materiatu z Polsk Norma lub aprobat technicza IBDIM lub europejsk
aprobai techniczm. Materialy, na podstawie powszych dokumentéw, powinny spetizwymagania podane w
pkcie 2 niniejszej ST. Materiaty nie spetaigg wymogoéw naley wyeliminowa. Przed wbudowaniem materiatu
Wykonawca musi przedstavilnzynierowi karty techniczne poszczegolnych materiat@®vzed rozpoeziem
malowania naley daswiadczalnie ustadi parametry malowania. Wykonawca powinien przepraiéagrobne
malowanie powierzchni za pompwybranego systemu farb i przedstawizynierowi do akceptaciji. Wykonawca
ma obowizek kontrolowd lepka¢ materialu malarskiego keego pojemnika. Materiaty do czyszczenia
powierzchni nalgy kontrolowa& na podstawie atestu producenta na zg@dmovymaganiami podanymi w pkcie
2.4.

Za sprawdzenie przydatém materiatéw oraz jaké wbudowania odpowiada Wykonawca.

6.3. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malcania
6.3.1.Wizualna ocena stanu powierzchni

Przed przysipieniem do czyszczenia powierzchni rigleprawdzé warunki, w ktérych bda wykonywane
roboty, na zgodnig z pktem 5.4.

Wizualm ocerg przygotowania powierzchni do metalizacji nalgrzeprowadzi wg PN-EN-ISO 8501-
1:2002 [31]. Powierzchaistali naley obejrz€ w rozproszonymwietle dziennym lub w sztucznymzarowka o
mocy co najmniej 100 W i poréwta fotografiami wzorcOw zamieszczonych w normie.ofiée naley umiescic¢
obok ocenianej powierzchni. Jako wynik dla danetgmentu nalgy przyja¢ najgorszy stwierdzony stopie
czystaci powierzchni, najbliszy wyghdowi ocenianej powierzchni stalowe;.

Stopieé oczyszczenia powierzchni powinienélsgodny z zaleceniami producenta produktu, aleiigzy
niz Sa 2 ¥, chybae producent systemu malarskiego dopuszcza inaczej

6.3.2.Badanie odtuszczenia

Powierzchnia powinna wykazywrak zattuszczenia.

Ocer ilosciowa przeprowadza sipoprzez zdjcie z powierzchni zattuszazenetod, Bresle’a wg PN-EN
ISO 8502-6:2007 [20] z ayciem cykloheksanu jako rozpuszczalnika, a ¢m@se oznaczenie kolorymetryczne
tluszczdw w reakcji z kwasem siarkowym i dwuchrameia potasu.

Do oceny jakéciowej zaleca sistosowa metod; fluorescencyja dla wszystkich zattuszcagektoreswieca
w swietle UV. Metoda polega naswietleniu badanej powierzchgwiattem UV o dtugéci fali w zakresie 380 +
430 nm. Badanie nalg przeprowadd w ciemndci, wigkszG¢ zanieczyszczettuszczowychiwieci w ciemngci
pod wptywem éwietlenia swiattem UV. Ocer nalery przeprowadd przynajmniej w trzech miejscach badanej
powierzchni. Dla zanieczyszar#tuszczowych, ktére nigwieca w $wietle UV ocer przeprowadza siwg normy
PN-H-97052:1970 [18]. Na badapowierzchn¢ naktada si 2+3 krople benzyny ekstrakcyjnej. Po uptywie Ias
badane miejsce przyktada girazek bibuty do gczenia, a na drugi &zek wzorcowy z tej samej bibuty daje €+3
krople tej samej benzyny. Po odparowaniu benzymgvpouje s¢ krazki przy swietle dziennym.

Ra&znica wyghdu krazkow (obecné¢ lub brak plamy tluszczowefwiadczy o zattuszczeniu powierzchni.
Ocenr nalery przeprowadd przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchn

6.3.3. Ocena chropowagoi powierzchni
Ocenr nalery przeprowadzawg PN-1ISO 8503-4:1999 [19].
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Chropowaté¢ powierzchni powinna ldyzgodna z wymaganiami producenta produktu (npsytéeemu W2
wymagana jest chropowdtoR s = 30+50um, dla systemu W3 ,R= 50+70um).

Podczas badania chropow&tio nalezy unikat zanieczyszczenia powierzchni przygotowanyclksaz
Nalezy zwrocic uwag;, czy nie naspit niepazadany ubytek materiatu, spowodowany zbyt intensywbroblg
strumieniowoscierm.

6.3.4.Badanie skuteczio odpylenia

Ocerg przeprowadza sizgodnie z PN-EN ISO 8502-3:2000 [8]. Na bag@owierzchn¢ naktada si
pasek téamy samoprzylepnej Celofix A diuga 15 cm i trzykrotnie przegga kciukiem przez catdtugasc¢ tasmy.
Tasme po zdgciu naklada si na kontrastowe podie i poréwnuje ze wzorcami podanymi w normie.

Ocere naley przeprowadzi przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzcBhopiéi zapylenia
powinien by nie wyzszy niz 3.

6.3.5.Skuteczn& usungcia zanieczyszcagjonowych

a) Metoda zdejmowania zanieczyszczepowierzchni

Metod: zdejmowania zanieczyszeézgonowych z powierzchni obiektu opisano w normie-EN SO
8502-5:2005 [21].

W miejscu pomiarowym naklejagsszablon o wymiarach 18 10 cm z papieru samoprzylepnego celem
ograniczenia powierzchni pobrania probki. Z tegezelu zdejmuje si zanieczyszczenia za pomotrzech
tamponéw z waty zamoczonych w wodzie destylowanepaksymalnym przewodnictwie fiscm®. Tampony
moczy s¢ w pojemniku ze 100 ml wody destylowanej. Po pna#taograniczonego szablonem obszaru tampon
umieszcza giw suchym pojemniku. Po zakezeniu zdejmowania zanieczyszezmgraniczony obszar wycieragsi
suchym tamponem i umieszczag o tez w pojemniku. Do pojemnika z tamponami wlewa: sieszt
niewykorzystanej wody destylowanej i intensywnieszia.

Liczbg punktéw zdejmowania zanieczyszazenowych naley przyjmowa wg tablicy 3.

Tablica 3. Liczba punktdw pomiarowych przy metodziejmowania zanieczyszéze powierzchni

Lp. Wielkas¢ powierzchni w rh Liczba punktéw pomiarowych
1 Do 100 5
2 101 + 1000 10
3 1001 + 5000 20
4 powyzej 5000 20 punktéw na kee 5000 rh

b) Oznaczanie zanieczyszazw zdjtej probce

Oznaczenia dokonujecstgodnie z PN-EN 1SO 8502-9:2002 [22].

Przewodnéc¢ roztworu wody destylowanej ze ztijmi zanieczyszczeniami mierzyegionduktometrem z
kompensagj temperatury. Od tak zmierzonego przewodnictwamdg sk przewodnictwo aytej do zdejmowania
zanieczyszczewody destylowanej. Wynik w temperaturze@@odaje s w ms/m.

Poziom zanieczyszciagonowych powinien wynogiponizej 15 ms/m.

6.3.6. Sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni

Powierzchnia powinna wykazywrak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN 1SO 8500@0 [23] i PN-
EN ISO 8502-8:2006 [24].

6.3.7.Wady powierzchni

Dopuszczalne wady powierzchni przygotowanej do maloa naley przyjmowa jak dla ,P3”, wg PN-
ISO 8501-3:2004 [33].

6.4. Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przgbiepod katem sprawngci uzytego sprztu i techniki
naktadania materialu malarskiego oraz przestrzegealecé dotyczcych warunkéw pogodowych i zabezpieczenia
swiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania czasu edlani aklimatyzacji powtok. Rozpoczyrgjnanoszenie
powtok, a take przy wszystkich zmianach spta i materialéw, naley na bieaco kontrolowé gruba¢ naktadanej
warstwy mierzc jej grubd¢ na mokro grzebieniem malarskim, zgodnie z PN-EQ EB08:2000 [25] metoda 7B.
Wykonywanie i kontraj rob6t utatwia przygcie ré&nych koloréw dla kadej powtoki.

Nalezy kontrolowa tzw. wyrabianie, czyli pogrubienie powtoki wykongme po wyschgtiu naniesionej
powtoki na krawdziach, obrzeach otworéw, szczelinach, spoinaghjbach. Do ,wyrabiania’ naky stosowa
farbe w innym kolorze ni kolor danej powtoki.
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6.5. Sprawdzenie jakéci wykonanych powtok
6.5.1.Zgodnd¢ wykonania powtok malarskich z przepisami

Wykonawca wykae, ze poszczeg6lne powtoki malarskie zostaty wykonagedmie z przedmiotowymi
normami, dokumentagjprojektowa i specyfikaci projektow:

— PO zagruntowaniu,

— po wykonaniu mgdzywarstwy, przed wysylkz warsztatu,

— po wykonaniu warstwy nawierzchniowej.

Ocer, jakasci powtok malarskich przeprowadza &ontrolujc:

— wyglad zewrgtrzny powtoki (ocena niedomalowazaciekéw, wtgcer, zmarszczg cofania s§ wymalowania,
kraterowania igtowego, kraterowania zkpjacymi pecherzami, sgkan, skorki pomaraczowej, suchego
natrysku, podnoszenia, zgodnokoloru z projektowanym),

— grubc¢ powtok,

— przyczepn&t powtok,

— twarda¢ powtoki.

6.5.2.Wyglad zewrgtrzny powtoki (ocena staraném wykonania powtok)
6.5.2.1. Sposéb oceny i liczba miejsc obserwaciji

Ocere wygladu dokonuje si nieuzbrojonym okiem prz§wietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z
odlegtgci 0,5 + 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obseiwareyjmuje sk obszar w ksztaicie kwadratu o boku 10
cm, dobrze widoczny z odlegio 0,5 +1,0 m.

W wypadku stwierdzenia wyfaych ré@nic w jakaci wymalowania w danym rejonie ma go podziel
na czsci rézniace st migdzy sola i kazda z nich traktowd jako oddzielia cze$¢. Miejsca obserwacji powinny by
w réwnomierny sposob rozmieszczone na ocenianejgopehni. Liczlz miejsc obserwaciji mma przyjmowé wg
tablicy 4.

Tablica 4. Liczba miejsc obserwacji wydl zewrtrznego powtoki

Lp. Powierzchnia w i Liczba miejsc obserwaciji
1 do 50 1+2
2 od 51 do 100 2+4
3 od 101 do 1000 5
4 na kade nastpne 1000 5

Wynik obserwacji powinien zawieta
— liczbe wszystkich miejsc obserwacji w cyfrach bezveriglych obejmujca 100% ocenianej powierzchni,
— liczbg miejsc zaliczonych do poszczegdlnych klas w cyfriaezwzgtdnych,
— procentowe obliczanie udziatlu miejsc zaliczonychpaszczegdlnych klas w stosunku do wszystkich miejs
obserwaciji.

6.5.2.2. Ocena wygtlu powtok pdrednich

Powtoki pdrednie w zestawie podlegajjedynie ocenie pod gkem wad niedopuszczalnych. Za
niedopuszczalne wady powtok malarskich uznageveady wynikajce ze ztej jakéci farb lub zastosowania w
zestawie farb niewspotpraaoych ze sofp oraz niestarannego prowadzenia prac malarskichyymiku czego
wystepuje na ogét podnoszenie siokrycia, spcherzenie i zmarszczenie.

Za wady niedopuszczalne najaizn&:

— grube zacieki w formie firanek z wygtujacymi na nich sgcherzeniami powtoki,
— grube zacieki kaczace st kroplami farby,

— skorke pomaraczowa i kratery wynikajce z podnoszeniagspokrycia,

— kratery przebijajce powtok do poditaa,

— dwe spcherzenia,

— zmarszczenia, gRania wgebne,

— spekania deseniowe.

Wystapienie chéby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtokna danym fragmencie
powierzchni.

6.5.2.3. Ocena wygtlu powtoki nawierzchniowej

W ocenie koloru naley postugiwé si¢ karta kolorow RAL. Wymagana jest klasa Il wyglu powtoki na
minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa Il na syakalnie 30% miejsc obserwacji (wg tablicy 5).
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Tablica 5. Klasy jakéci powtok malarskich

Lp. | Wady powtoki Klasa Il Klasa Il
1 |Zmiana koloru | | Kolor zgodny z katf kolorow; | Kolor zgodny z kagt kolorow;
odcienia nieznaczna zmiana odcienia naieznaczne rinice w odcieniu
zaciekach
2 | Zanieciyszczeni¢| Pojedynze zanieczyszczen | Zanieczyszczenia w form
mechaniczne | wmalowane w powtok lub pojedynczych zgrupowia
osadzone w warstwie ktérych powierzchnia nie
nawierzchniowej przekracza 1 cfn
3 | Zaciek Nieznaczne zaciel Mate, ptaskie niekiczace si
uwidaczniajce st jedynie kroplami farby
zmiara odcienia powtoki
4 | Uklucia igh, Pojedyncze ukiucia ig Dos¢ liczne uktucia igd,
kratery pojedyncze kratery
5 |Zmarszczenie | Bardzo nienaczne drobn Drobne zmarszczenia, n-
specherzenia, zmarszczenia, niedopuszczalpeaczna skérka pomarezowa,
skorka pomana | spekania, skorka pomatfiazo- | niedopuszczalne skania i
czowa, spkania |wa i sgcherzenia specherzenia
powierzchniowe

6.5.3.Grubc¢ powtoki

Pomiar naley przeprowadzi zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [25]. Zaleca sietod; nieniszcaca
(metod; 6). Do pomiaru nalsy stosowd miernik elektromagnetyczny z czujnikiem integrainiub na przewodzie.
Wyniki pomiaréw przy prawidtowej grulBoi zestawu powinny spetriawymadg, aby 90% wynikow pomiarow
wykazywato nie nisz od wartéci nominalnej, a najwsej 10% pomiaréw mae mig wartgé¢ co najmniej 0,9
wartcsci nominalnej. Maksymalna grufb nie mae by wigksza od dwukrotnej gruba nominalnej, lecz nie
wigksza ni 600um. Liczlkg punktéw pomiarowych natg okresli¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [25].

6.5.4. Przyczepn& powtok

Przyczepn& powtok naley testowad metod, odrywowg (pull-off) wg PN-EN ISO 4624:2004 [17] i jedn
z metod nagciowych: metod siatki nacg¢ wg PN-EN ISO 2409:1999 [15] lub metpdackcia krzyzowego wg
ASTM D 3359:1997 [16] .

Przyczepn& powinna wynosi:
— nie mniej nk 5MPa wg metody odrywowej,
— stopiéi nie wyzszy niz 1 wg metody siatki nagt,
— stopié nie nizszy niz 4A wg metody krzya.

Po dokonaniu pomiaru kéda z wymienionych metod natg uzupetné zniszczon powtokg malarslg tym
samym systemem lakierowym, ktory stosowano uprzedprizy malowaniu. Liczg punktéw pomiarowych
przyczepnéci nalery okresla¢ wg tablicy 6.

Tablica 6. Liczba punktéw pomiarowych przy badgprizyczepnéci powtoki

Lp. Wielkos¢ powierzchni w rh Liczba punktéw pomiarowych
1 do 100 3
2 101+1000 5
3 1001+10000 6
4 powyzej 10000 6 na kale 10000 rh

6.5.5.Twarda¢ powtoki
Twarda¢ powtoki badana wg PN-ISO 15184:2001 [26] powindal>
6.6. Protokdt z kontroli

Wzér protokotu z kontroli catego systemu powtokowemraz karty dokumentacji powykonawczej zostaty
przedstawione w zatznikach 2D i 3.
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7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogdlne zasady obmiaru robot
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-M-00@(V@ymagania ogolne” [1], pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostl obmiarow jest nf (metr kwadratowy) powierzchni podlegegj malowaniu.
8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogdlne zasady odbioru robét
Ogolne zasady odbioru rob6t podano w ST D-M.00@0'Wymagania ogolne”, pkt 8.
8.2. Odbidr robdt zanikajacych i ulegapcych zakryciu

Odbidr robd6t ulegagych zakryciu polega na finalnej ocenie j&dia ilosci rob6t przed ich zakryciem.
Odbioru tego dokonuje #ynier, po zgtoszeniu przez Wykonawicpotwierdza w formie pisemnej.

Odbidr czsciowy polega na ocenie jadm, ilosci i wartdsci sprzedanej wykonywanych rob6t otfiych
odbiorem czsciowym. Przedmiotem odbioru gciowego mog by¢ wytacznie zakaczone elementy obiektu (np.
przesto).

Odbidr ostateczny polega na ostatecznej ocenigdakitosci i wartasci sprzedanej wykonanych robot.
Przedmiotem odbioru k@owego mog by¢ tylko catkowicie zakaczone roboty na obiekcie.

Do robot zanikajcych i podlegajcych zakryciu naley przygotowanie powierzchni do malowania,
nata@enie warstw gruntagej i miedzywarstwy. Odbiory nagbuja na podstawie wynikow badgrzedstawionych
w pkcie 6. Jeeli wszystkie badania daly wyniki pozytywne, robatgley uzna& za wykonane zgodnie z
wymaganiami ST. Jeli cha jedno badanie dato wynik ujemny wykonane robotienauzng za niezgodne z
wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest zob@aainy doprowadziroboty do zgodniei z ST i przedstawi
je do ponownego odbioru.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogodlne ustalenia dotycre podstawy ptatnéci

Ogodlne ustalenia dotysze podstawy ptatr$ei podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne” [kt
9.

9.2.Cena jednostki obmiarowej

Cena wykonania powtoki malarskiej obejmuje:

- roboty przygotowawcze,

- dostarczenie projektu technologicznego wykonaniezgieczenia antykorozyjnego i PZJ,

— zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw prodykgji

— przygotowania powierzchni konstrukcji do malowania,

- wykonanie powtok malarskich przewidzianych w dokuamaeji projektowej i ST,

- wykonanie projektu rusztowia konstrukcji zabezpieczggych,

- wykonanie nieztdnych rusztowa i ich przektadanie,

- wykonanie prac zabezpiecaeych,

— przeprowadzanie badarzewidzianych w specyfikacji technicznej,

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

- naprawa uszkodzonej powtoki antykorozyjnej,

— zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddzeahyam robot,

— zabezpieczenie wykonanych powtok w trakcie ich gghia przed skutkami czynnikéw atmosferycznych oraz
zanieczyszcze

— demonta rusztowa ,

- zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywanigenatéw malarskich i skladowania dostarczonych z
wytworni elementéw konstrukcji,

— zabezpieczenie odpowiednich warunkow bezpigstrea i higieny pracy,

- wykonanie prébnych powtok malarskich,

- wykonanie badai przygotowanie odpowiednich protokotow i raportpw

— uporazdkowanie miejsca robdt.
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9.3. Sposab rozliczenia robo6t tymczasowych i praowarzyszcych

Cena wykonania rob6t okilenych niniejsa ST obejmuje:
— roboty tymczasowe, ktéreaspotrzebne do wykonania robo6t podstawowych, ale sieprzekazywane
Zamawiajcemu i § usuwane po wykonaniu rob6t podstawowych,
— prace towarzyske, ktore s niezlzgdne do wykonania rob6t podstawowych, niezaliczare rdbdt
tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Ogolne specyfikacje techniczne (ST)

1. D-M-00.00.00 Wymagania ogolne
10.2. Normy

2. PN EN ISO 1294-1:200.  Farby i lakiery. Ochrona przed korazkonstrukcji
stalowych za pomac ochronnych systemow
malarskich. Cgs¢ 1: Ogolne wprowadzenie

3. PN-EN ISO 1294-2:200.  Farby i lakiery. Ochrona przed korazkonstrukcji
stalowych za pomac ochronnych systemow
malarskich. Cgs¢ 2: Klasyfikacjasrodowisk

4, PN-C-81400:198 Farby i lakiery. Pakowanie, przechowywan
transport

5. PN-EN ISO 1294-7:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstru
stalowych za pomacsystemow malarskich. €& 7:
Wykonywanie i nadzor prac malarskich

6. PN-EN ISO 1294-8:200. Farby i lakiery. Ochrona przed kora konstrukciji
stalowych za pomacsystemow malarskich. €& 8:
Opracowanie dokumentacji dotyeej nowych prac i

renowaciji

7. PN-EN ISO 1513:19¢ Farby i lakiery. Sprawdzenie przygotowania pré
do bada

8. PN-EN ISO 850:-3:200( Przygotowanie podity stalowych przei
nakladaniem farb i podobnych  produktéw.
Wzrokowa ocena czystd powierzchni. Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania

niezabepieczonych poddp stalowych oraz podiy
stalowych po calkowitym uswgiu wczéniej
nataonych powtok

9. PN-ISO 850:-2:200: Przygotowywanie  podky  stalowych  przec
nakladaniem farb i podobnych  produktéw.
Wzrokowa ocena czystd powierzchni. Stopnie
przygotowania wczmiej pokrytych powtokami
podtazy stalowych po miejscowym usugiu tych
powtok (kolorowe wzorce)

10.  PN-EN ISO 462-2:200¢ Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powic
Okreslanie ilcsci i rozmiaru uszkodze oraz
intensywndci jednolitych zmian w wygidzie. Czs¢
2: Ocena stopnia spherzenia

11.  PN-EN ISO 462-3:200¢ Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powt
Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodze oraz
intensywndci jednolitych zmian w wygidzie. Czs¢
3: Ocena stopnia zardzewienia

12.  PN-EN ISO 462-4:200¢ Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powt
Okreslanie ilcsci i rozmiaru uszkodze oraz
intensywndci jednolitych zmian w wygidzie. Czs¢
4: Ocena stopnia gkania

13. PN-EN ISO 462-5:200¢ Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powt
Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodze oraz
intensywndci jednolitych zmian w wygidzie. Czs¢
5: Ocena stopnia zluszczenia

14. PN-EN ISO 462-6:200: Farby i l&kiery. Ocena zniszczenia powic
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15.
16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

25,
26.

27.

28.

29,

PN-EN 1SO 2409:19¢
ASTM D 3359:199

PN-EN 1SO 462:200¢

PN-H-9705%:197(

PN-EN ISO 850-4:199¢

PN-EN 1SO 850-6:20(7

PN-EN 1SO 850-5:200¢

PN-EN 1SO 850-9:200:

PN-EN 1SO 850-4:200(

PN-EN 1SO 850-8:20(6

PN-EN 1SO 2808:20C
PN-1SO 15184:200

PN-EN 1SO 1112-2:200(

PN-EN 1SO 1112-3:200(

PN-EN 1SO 1112-4:200x

Okreslanie  intensywngci, ilosci i rozmiaru
podstawowych rodzajow uszkodizeOcena stopnia
skredowania metadtasmy

Farbyi lakiery. Metoda siatki nagt

Oznaczenie przyczepfci powtoki do podiea
metod, tasmy (metoda krzga Andrzeja)

Farby i lakiery. Préba odrywania do oce
przyczepneci

Ochrona przed korca. Ocena przygotowan
powierzchni stali, staliwazeliwa do malowania
Przygotowanie podity stalowych prze
nakladaniem farb i podobnych  produktéw.
Charakterystyki chropowatd powierzchni podtay
stalowych po obrdbce strumieniooiernej. Czsc¢

4: Metoda kalibrowania wzorcow 1SO profilu
powierzchni do okrdania profilu powierzchni.
Spos6b  pogpowania z w@yciem przyradu
stykowego

Przygotowanie podity stalowych prze
naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania
stuzace do oceny czystoi powierzchni. Cgi¢ 6:
Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczysaczedo
analizy. Metoda Bresle’a

Przygotowanie podity stalowych prze
naktadaniem farb i lakieréw i podobnych produktéw.
Badania stmce do oceny czysoi powierzchni.
Czé¢ 5: Oznaczanie chlorkéw na powierzchniach
stalowych przygotowanych do malowania (metoda
rurki wskaznikowej)

Przygotowanie podity stalowych prze
naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania
stuzace do oceny czystoi powierzchni. Cgs¢ 9:
Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania
soli rozpuszczalnych w wodzie

Przygotowanie podity stalowych prze
naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania
stuzace do oceny czystoi powierzchni. Wytyczne
dotycaice oceny prawdopodoliistwa kondensacji
pary wodnej przed naktadaniem farby

Przygotowanie podity stalowych prze
naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania
stuzace do oceny czystoi powierzchni. Cgi¢ 8:
Metoda polowa refraktometrycznego oznaczania
wilgoci

Farby i lakiry. Oznaczanie grukoi powtoki

Faby i lakiery. Sprawdzenie twardd metoc

otéwkowy
Przygotowanie podity stalowych prze
nakladaniem farb i podobnych  produktéw.

Wymagania techniczne dotyge metalowych
scierniw stosowanych w obrébce strumieniowo-
sciernej. Ostroktny srut zzeliwa utwardzonego

Przygotowanie podity stalowych prze
nakladaniem farb i podobnych produktéw.
Wymagania techniczne dotyzze niemetalowych
scierniw stosowanych w obrébce strumieniowo-
sciernej.Zuzel pomiedziowy

Przygotowanie podity stalowych prze
nakladaniem farb i podobnych produktéw.
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Wymagania techniczne dotycz nemetalowyct
scierniw stosowanych w obrébce strumieniowo-
sciernej. Czs¢ 4: Zuzel pomiedziowy

30. PN-ENISO 1112-7:200. Przygotowanie podity stalowych prze
nakladaniem farb i podobnych produktéw.
Wymagania techniczne dotygz niemetalowych
scierniw stosowanych w obrébce strumieniowo-
sciernej. Czs¢ 7: Elektrokorund

31 PN-ISO 850:-1:200: Przygotowanie podity stalowych prze
nakladaniem farb i podobnych  produktéw.
Wzrokowa ocena czystc powierzchni. Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania
niezabezpieczonych podip stalowych oraz podiy
stalowych po catkowitym usugtiu wczéniej
natazonych powtok

32. PN-EN ISO 850-4:200¢ Przygotowanie podity stalowych przei
nakladaniem farb i podobnych produktéw.
Wzrokowa ocena czystoi powierzchni. Cg¢ 4:
Stany wygciowe powierzchni, stopnie
przygotowania i stopnie rdzy nalotowej w
powiazaniu z oczyszczeniem strumieniem wody pod
cisnieniem

33, PN-ISO 850:-3:200¢ Przygotowanie podity stalowych przei
nakladaniem farb i podobnych produktéw.
Wzrokowa ocena czystoi powierzchni. Cgs¢ 3:
Stopnie przygotowania spoin, ostrych keai i
innych obszaréw z wadami powierzchni

34. PN-EN ISO 850-2:199¢ Przygotowanie podiy stalowych prze
nakladaniem farb i podobnych  produktéw.
Charakterystyki chropowatd powierzchni podtoy
stalowych po obrobce strumieniooiernej. Czsc¢
2: Metoda stopniowania profilu powierzchni
stalowych po obrobce strumieniowoiernej. Sposob
postpowania z ayciem wzorca

35. PN-EN ISO 850-2:200: Przygotowanie podity stalowych pred
nakfadaniem farb i podobnych produktéw. Metody
przygotowania powierzchni. €& 2: Obrébka
strumieniowoscierna

10.2. Inne dokumenty

36. Rozporadzenie Ministra Gospodarki i Polityki Spoteczneglzia 14 stycznia 2004 r. w sprawie
bezpieczéstwa i higieny pracy przy czyszczeniu powierzchmalowaniu natryskowym i natryskiwaniu
cieplnym (Dz.U. z 2004 r. nr 16 poz. 156)

37. Ustawa o odpadach z dnia 27 kwietnia 2001 r. (Dz.R0OO1 r., nr 62, poz. 628)

38.  Zalecenia do wykonania i odbioru antykorozyjnychbezpiecz& konstrukcji stalowych drogowych
obiektow mostowych, nowelizacja w 2006 r. starmoai zadcznik do zarzdzenia nr 15 Generalnego
Dyrektora Drog Krajowych i Autostrad z dnia 8 ma@96 r.

39. Ustawa z dnia 11 stycznia 2001 r. o substancjgekparatach chemicznych (Dz.U. z 2001 r. nr 11, dz
wraz z péniejszymi zmianami)

40. Rozporadzenie Ministra Gospodarki i Pracy z dnia 1@dzernika 2005 r. zmienigge rozporadzenie w
sprawie najwyszych dopuszczalnychegen i nakzen czynnikdéw szkodliwych dla zdrowia wrodowisku
pracy (Dz.U. z 2005 r. nr 212, poz. 1769)

41. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach bua@owth (Dz.U. z 2004 r. nr 92, poz.881)
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POMIARY KLIMATYCZNE

11.ZAt ACZNIKI

Data Godzina | Wilgotnig | Temperaturg Temperaturg Temperaturg Wykonujacy Uwagi
wzgledna powietrza podiaza punktu rosy pomiar
% °C °C °C
1 2 3 4 5 6 7 8
Podpis wykonujcego pomiary Podpiszymiera

Zatacznik 1

177



PROTOKOL KONTROLI JAKO SCI

Zatacznik 2A. Farby

Obiekt

Al | Producent

A2 | Nazwa

A3 | Nr partii

A4 | Swiadectwo kontroli jakéci nr

A5 | Stan opakowania:
Uszkodzone
Nieuszkodzone

A6 | Kozuszenie

A7 | Osad:

tatwy do rozmieszania
Trudny do rozmieszania
NiemazZliwy do rozmieszania

A8

Witracenia

A9

Rozdziat faz

A10

Konsystencja (ngelowanie)

All

Kolor

Al2

Uwagi

*) nalezy wypetnic dla kadej partii farby

Zatacznik 2B. Przygotowanie powierzchni’

Bl | Obiekt

B2 | Fragment konstrukcji wg szkicu;
(element)

B3 | Informacje dotycze mycia konstrukgji
(cisnienie detergentu, jegoggenie itp.)

B4 | Przygotowanie powierzchni do pierwszego maloaani

B4.1 | Data i godziny czyszczenia

B4.2 | Rodzaj i parametrycierniwa (granulacja, czysi® jonowa
itd)

B4.3 | Stopie przygotowania powierzchni

B4.4 | Stopier odpylenia

B4.5 | Profil powierzchni

B4.6 | Zanieczyszczenie jonowe

B5 | Zakres drugiego przygotowania powierzchni poigsaniu
gruntu (stan powtoki, zastosowane operacje, itd.)

B6 | Zakres trzeciego przygotowania powierzchni poiggeniu
mi¢dzywarstwy (stan powtoki, zastosowane operacjg itd

B7 | Zakres czwartego przygotowania powierzchni | po
naniesieniu midzywarstwy (stan powtoki, zastosowgne
operacje itd.)

B8 | Data przeprowadzenia oceny

B9 | Uwagi

*) nalezy wypetnia& kazdego dnia po skzonym fragmencie pracy

Zatacznik 2C. Naktadanie powtol

Powtoka (grunt, miedzywarstwa, nawierzchniowa

C1l | Obiekt
C2 | Fragment konstrukcji wg szkicu (element)
C3 | Parametry powierzchni przed malowaniem
C4 | Rodzaj farby
C5 | Technika aplikacji (parametry aplikacji)
C6 | Czas malowania
C7 | Wyghd:
Cofanie st wymalowania
Zacieki

Zanieczyszczenia wmalowane w powdok
Kraterowania igtowe

Kraterowania z gkajacymi pecherzami
Zmarszczenia

Spekania

Skorka pomanzczowa

Suchy natrysk

Zatacznik 2
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Podnoszenie
Niedomalowania

C8 |Gruba¢ [um] ( liczba wykonanych pomiaréw, zakres
wynikOw, czy spehia zasadze max. 10% pomiarow jes
ponizej 0,9 wartéci nominalnej, a grué max. nie
przekracza trzykrotnej waia nominalnej)

C9 | Przyczepni (w przypadkach wtpliwych)

C10 | Data przeprowadzenia oceny

C11 | Uwagi

* nalezy wypenia kazdego dnia po ska@zonym fragmencie pracy
Zalacznik 2D. Kontrola catego systemu powtokowego
Powtoki

D1 | Obiekt

D2 | Fragment konstrukcji wg szkicu (element)

D3 | Parametry powierzchni przed malowaniem

D4 | Rodzaje farb w kolejnych powtokach

D5 | Wyglad:

D6 | Grubag¢ [um) (liczba wykonanych pomiaréw, zakies
wynikOw, czy spehia zasadze max. 10% pomiarow jes
ponizej 0,9 wartéci nominalnej , a gruddé max. nie
przekracza trzykrotnej waga nominalnej)

D7 | Przyczepn& catego systemu do pod (w przypadkach
watpliwych)

D8 | Przyczepn& migdzywarstwowd w przypadkach wtpliwych)

D9 | Data przeprowadzenia oceny

D10 | Uwagi

Podpisy:
Wykonawca laynier Nadzor producenta farb
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KARTA DOKUMENTACJI POWYKONAWCZEJ

1 Obiekt
2 Przygotowanie podi@
2.1 | Terminy: rOZPOCZCIA..........ccevvveereriiiiieeeaninenn zdlogenia...............cocveeiiennnnn.
2.2 | Metode
2.2 | Rodzajscierniwe
2.4 | Stopier przygotowania powierzchni wg FISO 85(1-1
2.5 | Stopier odpylenia wcPN-EN 1SO 850:-3
2.€ | Profil powierzchni wg P-EN ISO 850-2
2.7 | Zanieczyszczenia jonowe VPN-EN ISO 850:-9
2.€ | Uwagi o stanie podi@
3 Malowanie
3.1 |Producent far
3.2 | Nazwa farb
3.5 |Kolor
3.4 | Swiadectw
3.5 | Nr partii
3.€ | Data produkc
3.7 | Data kontroli jakéci
3.€ | Termin aplikacji

rozpoczcia

zakaiczenia
4 System powtokow
4.1 | Grubdi¢ powtoki pierwsze
4.z | Grubdi¢ powtoki drugie
4.Z | Grubdi¢ powtoki trzecie
4.4 | Grubdi¢ powtoki czwarte
4.5 | Uwagi o jalosci pokrycia (grubéc, wyglad, przyczepn& itd.)
Podpisy:
Wykonawca laynier

Zatacznik 3
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