Szczegobtowa Specyfikacja Techniczna

M — 23.00.00. USTROJE NGSNE

M — 23.52.00. Presta stalowe

M — 23.52.01. Renowacja powitoki malarskiej presta stalowego

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej SSh svymagania techniczne dotyze wykonania i odbioru robot
zwigzanych z renowagjpowtoki malarskiej preset stalowych.

1.2. Zakres stosowania SST

SST jest stosowana jako dokument przetargowy irkeitdwy oraz przy zlecaniu i realizacji
robét wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.  Zakres robo0t obgtych SST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmuwzynndéci zwiagzane z renowagj powtoki
malarskiej przset stalowych. Zakres robot obejmuje:

- oczyszczenie powierzchni elementow stalowych,

- nalazenie warstwy gruntudgej,

- nalazenie mgdzywarstwy,

- nalazenie warstwy nawierzchniowe;.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia stosowane w niniejszej SSd zgodne z obowizujacym prawem budowlanym,
wlasciwymi  normami oraz ok&eniami podanymi w cytowanym gehiennictwie
technicznym.

1.4.1. Deonizacja - usungcie z powierzchni powitoki malarskiej lub/i stali néw
chlorkowych i siarczanowych.

1.4.2. Inhibitor korozi - substancja, ktéra po wprowadzeniu w nieznacziacii do
srodowiska korozyjnego, powoduje znaczne zmniejgzeni
szybkdaci koroziji.




2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogdlne

Ogdblne wymagania dotygze materiatbw podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania
ogolne” p.2.

2.2. Dobér materiatéw

2.2.1. Materiaty do oczyszczania powierzchni

Do oczyszczania powierzchni stali nglestosowa:

- materiaty do wsfpnego oczyszczenia, odtluszczenia i dejonizacjiip@ehni: zmywacze
organiczne, zmywacze detergentowe ggarwoda pod énieniem 1520MPa,

- materiaty do obrébki strumieniowo seiernej: piasek kwarcowy, szlaka pomiedziowa,
korund,srut zeliwny lub stalowy.

2.2.2. Materiaty malarskie

Do odnowy powiok malarskich na stalowych elementdobgowych obiektow mostowych
nalezy uzywac tylko takich materiatow (zestawow malarskich), retdnaj aktualne aprobaty
techniczne dopuszcazae stosowanie ich na obiektach mostowych, lub eptechniczne
umazliwiajace jednorazowe zastosowanie na danym obiekcie mgstowydane zgodnie z
obowizujacymi przepisami prawa budowlanego. Ngleuzywac wytacznie petnych
zestawow farb (tj. warstwy gruntigiej, miedzywarstwy i warstwy nawierzchniowej)
pochodzacych od tego samego producenta iqoggh wspodlia aproba technicza.

Rodzaj zastosowanych materiatéw i grédbaymaganych warstw powtoki malarskiej zale
od stanu i rodzaju istnigjego zabezpieczenia antykorozyjnego, w tym: rodzagianu
powtok malarskich podleggych odnowie, agresywia srodowiska i narzen korozyjnych
wystepujacych na zabezpieczanych elementach obiektéw mostowgraz warunkow
technologicznych wyspujacych na danym obiekcie, takich jak #hiwosci i warunki
przygotowania podta, warunki atmosferyczne, warunki ochrégngdowiska.

Dobor zestawu malarskiego jest elementem projekthntologicznego odnowy powioki
malarskiej, ktérego wykonanie spoczywa na Wykonawedot i podlega zatwierdzeniu przez
Inspektora Nadzoru.

2.2.3. Materiaty uzupetniage

Materiaty uzupetniajce, potrzebne do wykonania odnowy powitoki malajske

- preparaty do lokalnego zwdania dobrze przylegajych produktow korozji, ktérych nie
mozna usua¢ metodami mechanicznymi (tzw. przemieniacze rdzy),

- materiaty do uszczelnieszczelin w paiczeniach elementéw konstrukcji i lokalnego
wyréwnania powierzchni (kity, szpachldwki),

- rozpuszczalniki, zmkczacze i zmywacze do usuwania Ilub przygotowania do
mechanicznego uswuia starych, zniszczonych powtok malarskich orangeia sprztu
malarskiego,

- rozcienczalniki do rozciéaczania farb o za deej lepkadci w stosunku do wymaga
zastosowanego spit malarskiego,

- inhibitory korozji do stykow elementow i przekroj@amknétych,

- inne materiaty okrdone w projekcie technologicznym odnowy powtoki.




Stosowane materialy powinny posiadaaktualne aprobaty lub opinie techniczne,
dopuszczajce do stosowania na obiektach mostowych.

2.3. Przechowywanie materiatow

Materiaty naley przechowywéa w oryginalnych opakowaniach, w suchych pomiesziextn
W SposOb zgodny z zaleceniami producentow.

3. SPRET

3.1. Wymagania ogdlne

Ogoblne wymagania dotygee sprztu podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogélne”
p.3.

3.2.  Wykaz sprztu do wykonania robot

Uzyty sprzt, urzadzenia lub nargzia do wykonania poszczegdllnych rob6t aasnych z
odnowy zabezpieczenia antykorozyjnego powinny zapetviciagtos¢ prac oraz uzyskanie
wymaganej jakéci robot.

W przypadku, gdy stan techniczny lub parametry cabosprztu, uradzer lub narzdzi nie
zapewniaj bezawaryjnej pracy lub uzyskania wymaganej §akoobdt, Inspektor Nadzoru
moze zaadat ich zmiany.

W przypadku konieczrigi wykonania odnowy powitok malarskich w okresie tggswania
niekorzystnych warunkéw atmosferycznych ngleastosowa urzadzenia do wytworzenia
mikroklimatu, umaliwiajacego wykonanie tych robot bez obemia ich jakéci. Wykonanie,
zabezpieczenie, utrzymanie i rozbiorka tychadem oraz zapewnienie odpowiedniego
sprztu naley do Wykonawcy.

Szczegobtowe zestawienie (specyfikdcgprztu do wykonania odnowy powtok malarskich
powinien zawier& projekt technologiczny robot.

Przyktadowe zestawienie sgta do wykonania odnowy powtoki malarskiej:

A. Zestaw rusztowa umazliwiajacy dostp do kadego elementu konstrukcji i wykonanie
odnowy powtok malarskich.

B. Urzadzenia i nargdzia do wstpnego przygotowania pocia:

- spalinowe albo elektryczne wudzenie do mycia gaca lub zimm wods pod
cisnieniem 1520 MPa (w przypadku usdzenia elektrycznego nale zapewnt
dostp dozrédta poboru mocy lub agregatwgotwdérczego),

- sprzarka powietrza ze zbiornikiem wyréwnawczym i konteke filtrow
przeciwolejowych i przeciwwilgociowych, zapewriea cknienie od 0,4 do 0,8 MPa,

- palniki gazowe na propan lub tlen i acetylen z ktatgm potrzebnych gazow,

- lekkie miotki pneumatyczne,

- szlifierki,

- odkurzacze przemystowe,

- pedzle lub pistolety natryskowe do nanoszenia matewviarozmikczapcych lub
zmywapcych stare powtoki malarskie,

- szpachle, szczotki druciane, miotki iglaki.



. Uradzenia i nargdzia do oczyszczenia podin

zestaw urzdzen do obrobki strumieniowo -$ciernej (spgzarka powietrza ze
zbiornikiem  wyréwnawczym i kompletem filtrow przemlejowych i
przeciwwilgociowych, zapewniaga cknienie od 0,6 do 0,8 MPa, agregat do obrobki
strumieniowo -ciernej z kompletem wymiennych dysz, agzenia do przygotowania
scierniwa, odkurzacze przemystowe, kombinezony dasli@wania oraz pozostaty
sprz:t bhp),

zestaw urzdzen do oczyszczania powierzchni wpdapewniaicy uzyskanie énienia
od 100 do 300 MPa wraz ze sgerm bhp,

palniki gazowe na propan lub tlen i acetylen z ktatgm potrzebnych gazéw,

lekkie mtotki pneumatyczne z iglakami i skrobakami,

szpachle, szczotki druciane, miotki iglaki.

. Urzadzenia i nargdzia do wykonania powtok malarskich:

sprzarka powietrza ze zbiornikiem wyrownawczym i konteia filtrow
przeciwolejowych i przeciwwilgociowych, zapewnjeg cinienie od 0,6 do 1,0 MPa,
pistolety natryskowe z kompletem dysz (hydrodynamé; pneumatyczne
konwencjonalne, pneumatyczne air-less, pneumatytygneHVLP lub inne, zalaie
od przygtej technologii malowania),
twarde pdzle okgglaki do gruntowania,
ptaskie gdzle o r@énej szerokéci do wyrabiania krawdzi i malowania,

pedzle katowe,
waiki o r&znym wiosiu i gbki malarskie.

. Sprz;t do kontroli jakdci robot:

ultrametr do mierzenia gruba powtok malarskich,

przyrzad do mierzenia grulsci mokrych powtok (np. grzebieniowy),

néz krazkowy do nacinania powtok malarskich w celu sprawizéch przyczepriei
do podiaa lub przyczeprii migdzywarstwowej,

termometr do mierzenia temperatury powietrza i teragry powierzchni,
wilgotnosciomierz powietrza,

tablica do okréania temperatury punktu rosy,

wzorce przygotowania podty stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow zgodne z PN-ISO 8501[1],

wzorce chropowatmi powierzchni po obroébce strumieniowoernej zgodne z Pr.
PN-EN-ISO 8503 [2],

krazki bibuty filtracyjnej i benzyna ekstrakcyjna,

polowy zestaw do okitnia zawartéci jonow chlorkowych i siarczanowych na
powierzchni stalowej.

. Sprzt bhp i ppa. okrelony w odpowiednich szczegotowych przepisach,
. Sprzt do zapewnienia ochrordyodowiska i zapewnienia wdeiwych warunkow robot:

plandeki brezentowe i folie ostonowe z tworzyw sziwych,
wentylatory z pochfaniaczami pytow,

odkurzacze przemystowe,

elektryczne dmuchawy cieptego powietrza i promiknpodczerwieni



4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogolne

Ogolne wymagania dotygee transportu podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagagiane”
p.4.

4.2. Inne wymagania dotycgce transportu

Materiaty mog by¢ przewaone dowolnymisrodkami transportu. Materiaty powinny by
czasie transportu zabezpieczone przed szkodliwyiatatizem czynnikow atmosferycznych
oraz przed mechanicznym uszkodzeniem.

5.  WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogollne zasady wykonania robot

Ogolne zasady wykonania robét podano w SST D-M@OM ,Wymagania ogolne” p.5.

5.2.  Przygotowanie robét

Przed przyspieniem do wykonania robdét Wykonawca powinien wydénprojekt

technologiczny odnowy powioki malarskiej, ktory poien przediay¢ do akceptacji

Inspektora Nadzoru. Projekt powinien zawiera

- ocerg stanu powitoki malarskiej oraz rodzaju i wiedkd uszkodzé korozyjnych wg z
PN-C- 81553 [7],

- okre&slenie warunkow eksploatacji mostu wg PN-H-04653 [2]

- okreslenie stopnia agresywsa korozyjnejsrodowiska wg PN-H-04651 [1],

- okreslenie sposobu przygotowania powierzchni wg PN-IS0181 [9] i PN-ISO 8501-2
[10],

- dobor zestawu malarskiego zpodaniem liczby wargimbdci pokrycia,

- warunki wykonania powtok malarskich,

- wymagania dotycce organizacji robot,

- wymagania dotycgce ochronyrodowiska.

Prace przygotowawcze przed wykonaniem robot obepbwpiez wykonanie rusztowa i

pomostow roboczych.

5.3.  Opis wykonania robét

5.3.1. Wstpne przygotowanie powierzchni
Wstepne przygotowanie powierzchni polega na:
- usungciu wszystkich lanych zanieczyszcagnieorganicznych i organicznych),
- usunkciu tuszcacych sg warstw starej powtoki malarskiej,
- zmigkczeniu i usuryciu catej starej powtoki malarskiej,
- wykuciu produktéw korozji z werdéw korozyjnych,
- stepieniu ostrych krawdzi,




- odtluszczeniu powierzchni i uswoiu z niej szkodliwych jonéw, zwlaszcza
chlorkowych i siarczanowych.

Prace naley wykonywa za pomog sprztu wymienionego w pkt. 3.2 B.
Wptyw jonow chlorkowych i siarczanowych na trwatgowtok malarskich zaky od rodzaju
uzytych farb. Ocena szkodliwoi zanieczyszcze chemicznych na powierzchniach
metalowych podana jest w tablicy 1 [19].¢&inia jondw podane w tablicy odpowiaglaj
wymaganiom zdecydowanej gkiszaici farb stosowanych do wykonywania powiok
malarskich na obiektach mostowych. Niecazgge stzenia toleruy jedynie farby zawierage
duza ilos¢ pylu cynkowego.

Tablica 1. Ocena szkodliwo zanieczyszczechemicznych na powierzchniach metalowych

Zanieczyszczenie Nieszkodliwe Zataee od rodzaju powtoki i Szkodliwe
wymagan
Chlorki 10 pg/ent 10+ 50 ug/cnt > 50ug/cnt
siarczany Gdy nie wystpuja razem z chlorkami — nieszkodliwe posji 50pg/cnt.
Suma chlorkéw i siarczanéw nie peoprzekroczg 50 pg/cnt.

5.3.2. Docelowe przygotowanie powierzchni

Przygotowanie podia stalowego przed naeniem powtok malarskich okikaja normy:

- PN-ISO-8501-1 [9] - zawieraga wzorce fotograficzne stopni skorodowania i stopn
przygotowania niezabezpieczonych pasftcstalowych, a w procesie odnowy powiok
malarskich - podiay stalowych po catkowitym usutiu starych powtok,

- PN-ISO-8501-2 [10] - wyszczegoélnigp i definiupca opisowo réne stopnie
przygotowania powierzchni stalowych po miejscowysunkciu wczeniej natazonych
powtok malarskich oraz zawiengp take uzupetnigjce fotograficzne wzorce stopni
przygotowaniaP Sa 2 %:i P Ma; nornt t¢ stosuje si w przypadkach oczyszczania
powierzchni metodami: strumieniowagscierma, narzdziami kcznymi i z napdem
mechanicznym oraz mechanicznym oczyszczasmemnym.

Wymienione normy okrdaja liczbe stopni przygotowania z podzialem w zalesci od

metody przygotowania powierzchni i stopnia oczyspnia.

Kazdy stopié przygotowania oznaczony jest odpowiednimi literandpowiadajcymi

rodzajom zastosowanych metod oczyszczania:

- Sa - w przypadku metod strumieniovsoiernych,

- St - w przypadku metod:eznych i narzdzi z nagdem mechanicznym,

- Ma - w przypadku metod mechanicznego oczyszczZareanego.

Litera P przedSa, Sti Ma oznacza tylko miejscowe usuwanie starych, odnawiapowiok

malarskich. Jeeli litery P nie ma, oznacza tage stare powtoki malarskie powinny dy

catkowicie usungte.

Cyfry: 1, 2, 2 %2 i 3, wyskpujace po literach oznaczaptopieh oczyszczenia ze zgorzeliny

walcowniczej, rdzy i starej powtoki malarskiej, prezym najniszy stopié oznaczony jest

cyfra 1, a najwyszy - cyfi 3.

Stopier chropowatéci powierzchni po obrobce strumieniowoiernej, oczyszczonej do

stopniaSa 2 %2 lub Sa3 zgodnie z PN-ISO 8501-1 [9] or&zSa 2 Y2lub P Sa 3wedtug PN-

ISO 8501-2 [10], okrda sk na podstawie PN-ISO-8503-2 [13]. Norma opisujeoknig i

dotykowg metod; oceny stopnia chropowatm profilu, ktéry powstat w wyniku zastosowania

obrébki strumieniowaciernej.

Norma PN-1SO-8503-2 [13] okl trzy stopnie profilu chropowata powierzchni:

- profil drobnoziarnisty,




- profil posredni,

- profil gruboziarnisty.

Stopier przygotowania podia i stopié@ chropowatéci powierzchni wymagany przy
odnowie powtok malarskich zadey jest od:

- rodzaju farby gruntugej,

- wymaganej trwatéci powtoki,

- agresywnéci korozyjnejsrodowiska i rodzaju nazan korozyjnych,

- warunkéw eksploatacji powtok.

Stopnie te oraz metedprzygotowania podia okréla sk indywidualnie w projekcie
technologicznym, uwzgtiniajpc procz podanych czynnikow, tak stopi@ uszkodzenia
odnawianej powtoki i rodzaj wygbujacych w niej materiatow.

Stopier oczyszczenia i stopie chropowatéci powierzchni § waznymi parametrami
charakteryzujcymi zestawy materiatow malarskich stosowanych diwogvy powtok i dlatego
wymagania te powinny ldyokreslone w kartach technicznych materiatdéw malarskich i
aprobatach technicznych.

Podstawowym sposobem oczyszczania padjest metoda strumieniowageierna z ayciem
zuzla pomiedziowego lubiuzla paleniskowego jakécierniwa. Uziarnienie jego dobiera si
zaleenosci od wymaganego stopnia chropowio Nalery unika stosowania piasku
kwarcowego. Piasek ten mma stosowatylko do obrobki strumieniowéeiernej na mokro.
Sposobem zalecanym ze wah na ochro@ srodowiska jest metoda strumieniowdcierna
z zastosowaniem wody pod wysokingrgeniem (stosuje sicisnienia od 100 MPa do 300
MPa) lub krysztatkbw suchego lodu. Pozwala ona keysstopieéh oczyszczenia
odpowiadajcy wzorcowi P Sa 2. Nie poprawia jednak stopniaopbwatdci podiaza lecz
zachowuje stopiepierwotny.

5.3.3. Wykonanie powitoki malarskiej

Powtoki malarskie nalgy nanost recznie - za pomag pedzli lub mechanicznie — metad
natryskow, z zastosowaniem spitm wg pkt 3.2. D.

Oczyszczon i odpylom powierzchng nalezy przed uptywem 4 godzin pokiypierwsz
warstwg powtoki malarskiej.

Jezeli zalecenia producenta i wymagania projektu tetdgicznego nie wskazajinaczej -
farby gruntujcej nie naley rozciexcza:, poniewa moze to spowodowazmniejszenie jej
przyczepnéci do podiaa.

W czasie wykonywania prac malarskich nglena bieaco sprawdzé grubag¢ nanoszonej
warstwy. Trzeba przy tym pantac, ze grubd¢ powtoki mokrej przewaznie r&ni sig od
grubagici tej powtoki po wyschnriciu.

Rozcieiczenie farby powodage zmiar jej lepkaici podanej w aprobacie technicznej i karcie
technicznej uniemdiwia uzyskanie charakterystycznej dla tej farbulggéci powtoki suchej
nanoszonej w jednej warstwie. W tym przypadku abysk& wymagar gruba¢, zwicksza
si¢ liczbe warstw tej powtoki.

Dodatkowe zabezpieczanie krglzi, spawOw i innych patzen elementéw oraz miejsc
trudno dosipnych wykonuje s pedzlem, oddzielnie dla kalej warstwy powitoki, przed jej
zastosowaniem na catej powierzchni elementu. Stpatzczelniajca szczeliny uktada si
po zagruntowaniu powierzchni farbgruntupca odpowiedma do przygtego zestawu
malarskiego, natomiast dodatkowe zabezpieczeni@wstypreparatami penetggymi - po
wykonaniu warstwy paednie;.




Poszczegolne warstwy zabezpieczenia antykorozyjpeganny mi€ zréznicowane kolory, a
barwa ostatniej, wierzchniej warstwy powinnd lzgakceptowana przez Inspektora Nadzoru.
Nalezy doktadnie przestrzegavymaga producenta dotyezych czaséw technologicznych
pomiedzy uktadaniem kolejnych warstw powtoki malarskiej.

5.4.  Warunki wykonania robot

Prace malarskie nmtoa wykonywa, jezeli temperatura powietrza jest niezsia nk 5°C, a
temperatura malowanego elementu jest co najmr8&favyzsza od temperatury punktu rosy.
Wilgotnos¢ powietrza nie powinna przekraczg0 %.

Niedopuszczalne jest wykonywanie prac malarskichapylonymsrodowisku, rownolegle z
czyszczeniem, szlifowaniem lub piaskowaniem povalenz na gsiednim elemencie.

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci rob6t

Ogolne zasady kontroli jakoi rob6t podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdlp.6.

6.2. Kontrola materiatow

Kontrola materiatdw do wykonania powtok malarskiplolega na przedstawieniu przez
Wykonawe deklaracji zgodnéci z wymaganiami aprobaty technicznej.

Nalezy réwniez sprawdzt :

- dak przydatndci do stosowania,

- warunki przechowywania,

- stan opakowa

W przypadku zakwestionowania przez Inspektora Nadzatestow i/lub deklaracji na

materialy i wyroby przedstawione przez Wykonawmspektor Nadzoru ma prawo zléci

wybranemu przez siebie niezabemu laboratorium lub ekspertowi wykonanie ekspsrty
albo bada sprawdzajcych. Jeeli te badania potwierdzzastrzeenia Inspektora Nadzoru, to
ich koszt obcizy Wykonawe. Zakwestionowany materiat najewytaczy¢ z wbudowania.

6.3. Kontrola wykonanych robot

Wykonawca podczas odnawiania powtok malarskich olmamy jest na bigco prowadzi
dokumentagj prac malarskich.
Kontrola jakdci wykonania robot obejmuje sprawdzenie:
- stanu podtga stalowego po oczyszczeniu i stanu pozostawiopgefiok malarskich,
- zgodndci rzeczywistych warunkéw wykonania robét z warumkarojektowymi,
- jakaosci wykonanych powtok malarskich.
Zgodna¢ rzeczywistych warunkow wykonania robot z warunkarojektowymi stwierdza
kierownik budowy, wpisujc do dziennika budowy rzeczywiste warunki vepstjace w czasie
wykonywania danych robot, a w szczegdélrio

- warunki atmosferyczne wygiujace w czasie wykonywania robot;



- wilgotnos¢ i temperatug podtaza,

- mag albo obgtos¢ poszczegodlnych materiatow lub ich skladnikowzytych na

jednostk powierzchni,

- uzyskam grubc¢ kazdej warstwy i catej powtoki malarskiej,

- dlugas¢ przerw pomgdzy uktadaniem poszczegoélnych warstw powtoki maiais
Zgodnda¢ te kontroluje Inspektor Nadzoru odpowiednim wpisendd@nnika budowy.
Badania mgdzyoperacyjne wykonuje Inspektor Nadzoru lub upowana przez niego osoba
albo laboratorium, na podstawie pisemnego zgtoszelmkonanego w dzienniku budowy
przez kierownika robot i okéjacego zakres wykonanych robot podleggch badaniom i
odbiorowi medzyoperacyjnemu.

Badaniom mgdzyoperacyjnym podleggj

- rusztowania, ostony i zabezpieczenia - poprzez woadie ich stanu faktycznego z
wymaganiami zatwierdzonego projektu technologiigamizacji robot,

- zmycie i odtluszczenie powlok poddanych odnowieoprgez sprawdzenie wg PN-H
97052 [3],

- stan pozostawionych powtok malarskich podleggth odnowie - poprzez ocemvg PN-
C-81553 [7] i okrélenie przyczepnii do podida wg metody siatki nagt zgodnie z PN-
C-81531 [6],

- przygotowanie powierzchni do malowania - poprzeznpavg PN-ISO 8501 [9, 10] i PN-
ISO 8503 [12,13, 14],

- sprawdzenie uszczelnienia stykdw elementéw konsfiruoprzez oceniwizualra.

- wykonanie kadej warstwy nowej powloki malarskiej - poprzez baidawg PN-S-10050
[8], jak w przypadku nowych konstrukciji.

Wyniki przeprowadzonych ogiizin i bada naley wpisa& lub dohczy do dziennika

budowy.

Po zakaczeniu prac zwazanych z odnow powtok malarskich naky wykona koncowe

badania tych powtok obejmuge:

- pomiar grubéci powtoki metodami magnetoindukcyjnymi wg PN-C-89917],

- pomiar szczelnii za pomog poroskopu wg PN-C-81544 [18].

Powtoki nie mog zawierd ztuszczé, pecherzy, spkan i zmarszcze.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. OgOllne zasady obmiaru robét

Ogolne zasady obmiaru robo6t podano w SST D-M-00@QWymagania ogélne” p.7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostk obmiaru jest 1 mwykonanej renowaciji powtoki malarskiej.



7.3. Szczego6towe zasady obmiaru robot

L.p. Numer SST Nazwa elementu robot Jednostka $élo
Podstawa wyceny jednostek
23.52.01. Renowacja powloki malarskiej przesta stalowego m?
1. Cennik IPB Opracowanie projektu technologicznednowy
powtoki malarskiej
2. KSNR 2 /1402 | Montai demonta rusztowania stacjonarnego ‘m
3. KSNR 2 /1403 | Montai demonta rusztowania podwieszonego ‘m
4. | KNR 0-25/0101| Mycie konstrukcji wad detergentem podstiieniem M
5. | KNR0-25/0102| Usuwaniedno przylegaicych powtok i rdzy m
6. | KNR 0-25/0103| Odtluszczenie powierzchni statipuszczalnikami m
7. KNR 0-25/ Czyszczenie powierzchni stali do projektowego si@pn m’
0104-0119 czystaci
8. | KNR 0-25/0202| Nanoszenie powlok malarskickgrlem lub watkiem m
9. KNR 0-25/ Nanoszenie powlok malarskich megashtryskovy m°
0203-0204

8. ODBIOR ROBOT

8.1. 0OgOllne zasady odbioru robot

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w SST D-M-00@Q,Wymagania ogolne” p.8.

8.2. Szczegotowe zasady odbioru robot

Odbiorowi robo6t ulegaych zakryciu podlegaj

- przygotowanie powierzchni stali,

- wykonanie kolejnych warstw powtoki malarskiej.

Roboty uznaje s8i za wykonane zgodnie z niniegszspecyfikacg oraz wymaganiami
Inspektora Nadzoru, zeli zostaty spetnione warunki wg pkt. 6. Wykonavecdowhnzany jest
do wykonania rob6t poprawkowych na wtasny koszt iewninie ustalonym z Inspektorem
Nadzoru.

9. PODSTAWA P:LATNOSCI

9.1. Ogodlne ustalenia dotycgce podstawy ptatndci

Ogolne ustalenia dotygze podstaw ptatrssi podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania
0golne” p.9.

9.2. Cena jednostki obmiarowe;j

Cena jednostkowa uwzglnia:

- zapewnienie niezfginych czynnikow produkciji,
- monta i demonta rusztowa,

10



- monta i demonta ekranOw i zadashe zabezpieczagych teren pod obiektem i
konstrukcg w czasie nanoszenia i utwardzania powtok,

- przygotowanie powierzchni stali,

- nalazenie wszystkich wymaganych warstw powtoki malarskie

- usunkcie zanieczyszczae odpadow poza pas drogowy,

- wykonanie wszystkich badavymaganych przez SST.

10. PISMIENNICTWO | PRZEPISY ZWI AZANE

[1] PN-H-04651:1971 Ochrona przed korpA(lasyfikacja i okrélenie agresywnii
korozyjnejsrodowisk

[2] PN-H-04653:1971 Ochrona przed korpZpodziat i oznaczenia warunkéw eksploatacji
wyrobow metalowych zabezpieczonych malarskimi pé&atfoi ochronnymi

[3] PN-H-97052:1970 Ochrona przed korpZpcena przygotowania powierzchni stali,
staliwa izeliwa do malowania

[4] PN-H-97053:1971 Ochrona przed korpaylalowanie konstrukcji stalowych. Ogélne
wytyczne.

[5] PN-C-81515:1993 Wyroby lakierowe. Oznaczagngbaci powtoki

[6] PN-C-81531:1980 Wyroby lakierowe. Okiamnie przyczepnii powtok do podiaa oraz
przyczepneéci micdzywarstwowej

[7] PN-C-81553:1986 Wyroby lakierowe. Ocena zors powitok

[8] PN-S-10050:1989 Obiekty mostowe. Konstrukd¢pdave. Wymagania i badania

[9] PN-ISO 8501-1 Przygotowanie podiostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czy$to powierzchni. Cgs¢ 1. Stopnie skorodowania i
stopnie przygotowania niezabezpieczonych podgtalowych oraz podky stalowych po
catkowitym usungciu wczeniej natazonych powtok

[10] PN-ISO 8501-2 Przygotowanie podyostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czy$td powierzchni. Cgs¢ 2: Stopnie przygotowania
wczesniej pokrytych powtokami podiy stalowych po miejscowym uswgiu tych
powtok

[11] PN-ISO 8501-3 Przygotowanie pogjostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czy$td powierzchni. Cgs¢ 3: Stopnie przygotowania
spoin, ostrych krawdzi i wad powierzchni

[12] PN-ISO 8503-1 Przygotowanie podyostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Charakterystyka chropowsatbpowierzchni podtay stalowych po obrdbce
strumieniowosciernej. Czs¢ 1. Wyszczegolnienie i definicje wzorow 1SO profilu
powierzchni dla oceny powierzchni po obrobce stemiawosciernej

[13] PN-ISO 8503-2 Przygotowanie podyostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Charakterystyka chropowsatbpowierzchni podtgy stalowych po obrdbce
strumieniowosciernej. Czs¢ 2: Metoda stopniowania profilu powierzchni po diré
strumieniowosciernej. Sposob pagiowania z wyciem wzorca

[14] PN-ISO 8503-3 Przygotowanie podyostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Charakterystyka chropowsatbpowierzchni podtgy stalowych po obrdbce
strumieniowosciernej. Czs¢ 3: Metoda cechowania wzorcéw ISO profilu powierzch
okreslenia profilu powierzchni. Sposob pegbwania z uyciem mikroskopu

[15] PN-ISO 8503-4 Przygotowanie podyostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Charakterystyka chropowsatbpowierzchni podtay stalowych po obrdbce
strumieniowosciernej. Czs¢ 4: Metoda cechowania wzorcow ISO profilu powierzch
okreslenia profilu powierzchni. Sposob pegbwania z uyciem przyradu stykowego
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[16] PN-ISO 4624  Farby i lakiery. Oznaczenie pramagci metod, odrywania.

[17] PN-C-81519 Wyroby lakierowane. Nieniszce pomiary grub&ei powtok

[18] PN-C-81544 Wyroby lakierowane. Oklenie stopnia zniszczenia w wyniku dziatania
czynnikow atmosferycznych

[19] ,Vademecum bizacego utrzymania i odnowy drogowych obiektéw mostchvy
Rozdziat 6.2. Odnowa powtok malarskich. GDDP, Wavex 1997.

[20] ,Rozporadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiedaia 30.05.2000 r. w
sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny odpad& drogowe obiekty
inzynierskie i ich usytuowanie”, Dz. U. Nr 63.

12



