SSTWIOR

Opracowanie Instytutu Badawczego Drog i Mostow dotyczace antykorozji mostéw cz.1

M.14.02.01a POKRYWANIE POWLOKAMI ANTYKOROZYJNYMI
KONSTRUKCJI STALOWEJ KEADKI NAD ALEJA STANOW
ZJEDNOCZONYCH

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) s3 wymagania dotyczace
wykonania i odbioru zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowej przy remoncie
i przebudowie kladki nad Aleja Stanéw Zjednoezonych, przy ulicy Migdzynarodowej (Numer
linii 42L.).

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegotowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy
i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia rob6t zwiazanych
z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowych w wytwérni i na placu
budowy.

Niniejsza SST dotyczy wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni stalowych o
trwalosci powyzej 15 lat wg PN-EN ISO 12944-5 [1], w srodowisku korozyjnym w klasie CS
na elementach zewngtrznych, wg PN-EN ISO 12944-2 [2].

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Czas przydatnosci wyrobu do stosowania — czas, w ktérym wyréb lakierowy po
zmieszaniu sktadnikéw nadaje si¢ do nanoszenia na podtoze.

1.4.2. Wyrdb lakierowy — produkt w postaci cieczy, pasty lub proszku, ktéry po natozeniu na
podioze tworzy powloke o whasciwosciach ochronnych, dekoracyjnych i/lub innych
specyficznych wiasciwosciach.

1.4.3. Farba — wyréb lakierowy pigmentowany, tworzacy powloke kryjaca, ktora spetnia
przede wszystkim funkcj¢ ochronng.

1.4.4. Punkt rosy — temperatura, przy ktérej zawarta w powietrzu para wodna osigga stan
nasycenia. Po obnizeniu temperatury powietrza lub malowanego obiektu ponizej punktu rosy
nast¢puje wykraplanie si¢ wody zawartej w powietrzu.

1.4.5. Podkiad gruntujgcy — warstwy natozone bezposrednio na podtoze w celu jego
zabezpieczenia.

1.4.6. Migdzywarstwa — farba przeznaczona na powloke miedzywarstwowa, majaca rézne

funkcje, np. izolacyjng, wypetnienie poréw, wygtadzenie matych nieréwnosci, zabezpieczenie
przeciwko uderzeniu, itp.

1.4.7. Warstwa nawierzchniowa — ostatnia, zewnetrzna powfoka malarska.

1.4.8. Uszorstnienie - nadanie powierzchni odpowiedniej chropowatosci.
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1.4.9. Wyrabianie krawedzi, spoin itd. - naktadanie na krawedzie, spoiny itd. dodatkowe;j
powtoki w celu lepszego zapewnienia ochrony powierzchniom, na ktérych normalnie trudno
Jjest uzyskac whasciwg grubosé powtoki.

1.4.10. Wyroby lakierowe grubopowtokowe (hight built HB)- wyroby lakierowe, ktore moga
by¢ nakladane w warstwach powyzej 80 um grubosci suchej powtoki.

1.4.11. Trwalos¢ - oczekiwany czas dzialania ochronnego systemu malarskiego do pierwszej
renowacji catkowite;j.

1.4.12. Ochronny system powtokowy (antykorozyjny) - suma powlok metalowych i/lub
lakierowych lub z podobnych produktow, ktére beda otrzymane lub ktére juz otrzymano na
podtozu w celu ochrony przed korozja.

1.4.13. Pozostate okreslenia podstawowe sa zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi
polskimi normami i z definicjami podanymi w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne” [3]
pkt 1.4.

L.5. Ogdlne wymagania dotyczgce robot

Ogolne wymagania dotyczace robot podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [3),
pkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. Ogélne wymagania dotyczqce materialow

Ogoblne wymagania dotyczace materiatéw, ich pozyskiwania i skladowania, podano w SST D-
M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [3] pkt 2.

Nalezy stosowa¢ materiaty, ktére sa oznakowane znakiem CE lub B, dla ktorych Producent
przedstawi deklaracje whasciwosci uzytkowych zgodne z wymaganiami Rozporzadzenia
Parlamentu Europejskiego i Rady Europy nr 305/2011 [4]. Wyroby lakierowe na podfoze
metalowe powinny posiada¢ Rekomendacje Techniczna IBDiM.

Przed przystapieniem do wbudowywania materialu Wykonawca zobowigzany jest do
przedstawienia przy kazdej dostawie takze kart technicznych poszczegdinych materiatow. Za
sprawdzenie przydatno$ci materiatéw oraz jakos¢ wbudowania odpowiada Wykonawca.
Nalezy stosowa¢ materialy malarskie, nalezace do jednego ochronnego systemu
powlokowego, wzajemnie kompatybilne, nadajace si¢ do renowacji. Kolor farb powinien byé
zgodny z dokumentacjg projektows lub ST. Wykonawca powinien zastosowaé system
powlokowy do stosowania na powierzchniach narazonych na wplywy warunkéw
atmosferycznych, okresowy wptyw soli zimowego utrzymania drég i eksploatowanych w
srodowisku o kategorii korozyjnoéci zgodnej z dokumentacja projektowa, okreslonej zgodnie
z PN-EN-ISO 12944-2 [2]. Przy wyborze rodzaju powtoki nalezy zwrécié uwage, czy przez
producenta podane jest wyrazne stwierdzenie przydatnosci do stosowania. Producent
powinien okredli¢ je w pierwszym rzgdzie na danych z praktyki, odnoszacych sie do
podobnych przypadkéw zastosowan, determinowanych przez warunki srodowiskowe, ksztatt
konstrukcji, przygotowanie powierzchni pod powfoke i sposéb aplikacji materiatu.

Ostateczne zatwierdzenie zestawu materiatéw bedzie dokonane przez Inzyniera po ocenie
wykonanych  przez Wykonawcg prébnych, kompletnych powtok  (powierzchni
referencyjnych). Miejsca do préb wskazuje Inzynier.

2.2. Farby stosowane na poszczegolne warstwy zabezpieczenia antykorozyjnego

W tablicy 1 przedstawiono systemy malarskie do zabezpieczania zewnetrznych powierzchni
konstrukgji i stawiane im wymagania.
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Tablica 1. Systemy malarskie do zabezpieczania antykorozyjnego konstrukcji

Nr | System

sys | antykorozyjny
-te-

mu

Stan wyjsciowy/
Wymagania dotyczace
przygotowania

powierzchni

Wymagania dotyczace jakosci powlok

Elementy zewng¢trzne konstrukcji

1 System malarski:
Powloka gruntujaca

Powloka
epoksydowa
wysokocynkowa
(zawartos¢ masowa
cynku nie nizsza niz
85%) o grubosci 80
pm.

Powtoka migdzywar-
stwowa epoksydowa
o grubosci suchej
powtoki 150 pm

Powloka
nawierzchniowa
poliuretanowa  nie
zawierajgca wolnych
izocyjaniandw 0
grubosci suchej
powtoki 60 pm

Stan wyjsciowy usunigcie
starych powtok (catkowite)

P2 wg PN-EN ISO 8501-3
[7];

PSa 22 wg PN-EN ISO
8501-2 [5];

Rys=50-70 pm wg
PN EN ISO 8503-4 [8] lub
uzyskania profilu
powierzchni  nie  nizej
posredniego wg PN-EN I1SO
8503-2 [9];

Brak zattuszczen
sprawdzane na
powierzchniach poziomych
i pionowych wg normy
ASTM F22-13 [10];

Zapylenie:  stopien  nie
wyzszy niz 2 wg PN-EN
ISO 8502-3 [11].

Zanieczyszczenia  jonowe
nie wigeej niz 5 ugr‘cm3 (w
przeliczeniu na  jony
chlorkowe) wg PN-EN ISO
8502-9 [14].

Powtoka epoksydowa wysokocynkowa:

Powtoka
nawierzchniowa:

e brak wad

e dla

e kolory

e sumaryczna grubos¢ 290 pm

wyglad: powloka jednorodna, bez
spekan, nie zwigzanych czastek,
odspojen;

zatluszczenia: brak

zapylenie: stopien nie wyzszy niz 2
wg PN-EN ISO 8502-3 [11].

grubos$¢ mierzona metoda 7C wg
PN-EN ISO 2808 [12] =z
uwzglednieniem  poprawki  na
chropowatos¢ z PN ISO 19840 [13]
i akceptowana gdy miesci sie w
zakresie 60- 90um

przyczepnos¢: nie nizsza niz 5 MPa
mierzona metoda odrywows wg PN-
EN ISO 16276-1 [15] i stopien 0
mierzona nacigciem krzyzowym wg
PN-EN ISO 16276-2 [16].

mi¢dzywarstwowa i

niedopuszczalnych
[18],

powloki nawierzchniowej
klasa 1T wygladu powtoki na
minimum 70% miejsc obserwacji
oraz klasa IIl na maksymalnie
30% miejsc obserwacji [18],

RAL zgodne z
uzgodnieniami; kazda powtoka w
innym kolorze, rowniez powtoki
wyprawkowe jesli sg
wykonywane po wykonaniu catej
powloki

mierzona metodg 7C wg PN-EN
ISO 2808 [12] z uwzglednieniem
poprawek na chropowato$¢ z PN |
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ISO 19840 [13] i akceptowana
zgodnie z reguly 80/10 zawartg w
PN-EN ISO 12944-5 [1]

e przyczepno$¢ co najmniej 5 MPa
wg PN-EN ISO 16276-1 [15] lub
stopied nie nizszy niz 0 wg
metody nacigcia krzyzowego wg
PN-EN ISO 16276-2 [16]

. Wymagana trwatos¢: wysoka (powyzej 15 lat) wedtug PN EN ISO 12944-1 [17].

. Wszystkie elementy stalowe nowe i stare zostang zabezpieczone tym samym
systemem malarskiem.

. System malarski zostanie wywinigty na ptyte pmostu na odlegtos$¢ 14 cm.

. Zastosowane farby powinny mie¢ wysoka zawarto$é czedci statych ze wzgledow
ekologicznych i aplikacyjnych.

. System ma zapewnic¢ ochrong barierowg i protektorowg konstrukg;ji.

. System sklada si¢ z powlok o grubosciach podanych w tablicy 1 i jest wybrany z

mozliwych do zastosowania typow systemdéw podanych w tablicy | i spetniajagcych
wymagania tego projektu.

. Powloka nawierzchniowa powinna nie zawieraé wolnych izocyjaniandéw i zapewnié
stabilno$¢ barwy i potysku przez co najmniej 10 lat (Barwa bedzie miata AE<2 ;
Utrata potysku nie wickszg jak 40%).

2.3. Materialy do przygotowania powierzchni do malowania

Powierzchnie naprawianej czgsci oraz nowej do malowania zostang przygotowane przez
obrobke strumieniowo-scierng na sucho.

Materiat scierny, niezaleznie od typu, powinien by¢ czysty i suchy. Materiaty Scierne
uzywane w obiegu zamknigtym nie powinny by¢ wezesniej uzywane do innych celow, gdyz
moga zawieraC zanieczyszczenia wprowadzone wskutek np. obrobki strumieniowo-$cierne]j
tworzyw  sztucznych, usuwania powlok, obrébki powierzchni  zaolejonych lub
zanieczyszczonych w inny sposob. Odpowiednia chropowato$¢ mozna uzyskaé tylko przez
stosowanie ostrokatnego materiatu sciernego.

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

Przed rozpoczgciem czyszczenia konstrukcji na placu budowy konieczne jest zastosowanie
zabezpieczen zapobiegajacych przedostawaniu si¢ produktow oczyszczania i farb (w wyniku
malowania) do rzeki lub na przylegly teren poprzez rozpigcie folii lub plandek pod i po
bokach czyszczonych lub malowanych elementéw. Powstate po piaskowaniu odpady nalezy
zutylizowa¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami.

3. SPRZET

3.1.0golne wymagania dotyczgce sprzetu

Ogolne wymagania dotyczace sprz¢tu podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne”[3],
pkt 3.
Sprzet do wykonania robdt musi uzyskaé akceptacje Inzyniera.
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3.2. Sprzet do czyszczenia konstrukcji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzié¢ urzadzeniami o dziataniu strumieniowo-
sciernym zaakceptowanym przez Inzyniera.

3.3. Sprzet do malowania

Nanoszenie farb nalezy wykonywac zgodnie z kartami technicznymi produktéw, instrukcjami
nakladania farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to odnosi sic przede
wszystkim do metod aplikacji i parametréw technologicznych nanoszenia.

Do mieszania farb przed uzyciem nalezy stosowaé wolnoobrotowe mieszadto zasilane
sprezonym powietrzem.

Farby nalezy nakiada¢ za pomocg natrysku bezpowietrznego o cidnieniu ipod katem
zalecanym przez producenta materiatéw. Do malowania nowoczesnymi materiatami o duzej
zawartodci czedci statych, niezbedna jest maszyna do malowania hydrodynamicznego,
ttokowa, o przetozeniu minimum 1:60; ich liczba powinna byé proporcjonalna do wielkosci
obiektu.

Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosferycznych, po ostonieciu obiektu, zalecane
Jest stosowanie osuszacza powietrza i podgrzewacza oraz urzadzen do wyciagania powietrza
w celu doktadnej wentylacji. Wydajno$é instalacji wyciggowej musi by¢ taka, aby w czasie
czyszczenia byla zapewniona dostateczna widocznosé, a w czasie malowania nie dochodzito
do nadmiernego gromadzenia si¢ rozpuszczalnikéw (nie przekraczania wartosci 10% NDS).
Trzeba na biezagco wykonywaé pomiary za pomocg eksplozymetru, aby dostatecznie czesto
wymienia¢ powietrze; czesto$¢ wymian warunkuje wielko$é wentylatorow.

3.4. Sprzet do testowania prrygotowania powierzchni wlasciwosci powlok i warunkéw
atmosferycznych

Wykonawca powinien dysponowaé nastgpujacym sprzetem do testowania przygotowania
powierzchni, whasciwosci powlok i warunkéw atmosferycznych:
— wzorce stopni przygotowania powierzchni wg PN-EN ISO 8501-2 [5];
— Wwzorce stopni przygotowania spoin, ostrych krawedzi i wad powierzchniowych wg
PN-ISO 8501-3 [7];

- taSmg do oceny stopnia zapylenia wg PN-EN ISO 8502-3 [11],

- naczynkami Bresla do zdejmowania zanieczyszczen jonowych z powierzchni wedhug PN-
EN ISO 8502-6 [20];

- konduktometrem do oceny rozpuszczalnych zanieczyszczeh jonowych wedtug PN-EN
ISO 8502-9 [14];

- wzorcami do oceny profilu powierzchni wedtug PN-EN-ISO 8503-2 [9] lub przyrzad do
oceny parametrem Ry5 wg PN EN ISO 8503-4 [8]

- termometrem do oceny temperatury powietrza, podtoza i wilgotnosciomierzem od oceny
wilgotnosci wzglednej powietrza oraz tabelami do odczytu temperatury punktu rosy lub
przyrzadem do odczytu temperatury punktu rosy,

- grzebieniami do pomiaru grubosci powtok na mokro wedlug PN-EN 1SO 2808 [12],

- grubosciomierzem do pomiaru grubosci powlok metods elektromagnetyczng wedtug PN-
EN ISO 2808 [12], z sonda F i NF;

- grubosciomierzem do pomiaru grubosci powlok metodg mikroskopowa wedtug PN-EN
ISO 2808 [12];

- przyrzgdem hydraulicznym do pomiaru przyczepnosci powtok metodg odrywania wg PN-
ENISO 16276-1 [15]

- Zaleceniami do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji
stalowych drogowych obiektéw mostowych — nowelizacja w 2006 r. wydanych przez
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GDDKIA do oceny stopnia starannosci wykonania i ocenie obecnosci wad
niedopuszczalnych na powlokach malarskich [18]
Rodzaj uzytego sprzetu powinien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Prawidlowe ustalenie
parametrow malowania nalezy przeprowadzi¢ na prébnych powierzchniach i uzyskaé
akceptacje Inzyniera.

4. TRANSPORT

4.1. Ogdlne wymagania dotyczgce transportu

Ogllne wymagania dotyczace transportu podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania
ogoblne[3], pkt 4.

4.2. Skiadowanie materialow malarskich

Materiaty malarskie nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych, stanowiacych

wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajace przepisom dotyczacym

magazynéw materiatéw tatwo palnych zgodne z norma PN-C-81400 [21]. Temperatura

wewngatrz pomieszczen magazynowych powinna wynosi¢ +5+25°C. Ponadto materiaty

powinny by¢ przechowywane wg okre§lonych przez producenta okresach podanych

w gwarancji i warunkach przechowywania.

Na kazdym opakowaniu produktu powinna by¢ umieszczona etykieta w jezyku polskim

zawierajaca nastepujace dane:

- nazwg i adres producenta, nazwg farby, dat¢ produkcji i okres przydatnosci do stosowania,
masg netto, warunki przechowywania, klas¢ bezpieczehnstwa pozarowego, opis $rodkéw
ostroznosci i wymagan BHP.

4.3. Transport materialéw do zabezpieczenia antykorozyjnego

Transport wyrobéw do zabezpieczenia antykorozyjnego winien odbywac sie z zachowaniem
obowigzujagcych przepiséw o przewozie materiatéw niebezpiecznych okreslonych w normach
przedmiotowych i wg PN-C-81400 [21].

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdline zasady wykonywania robot

Ogolne zasady wykonywania robot podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne”[3],
pkt 5.

Wykonawca w trakcie wykonywania i po wykonaniu rob6t wypeini odpowiednie protokoty,

ktoérych wzor zostat zatwierdzony przez Inzyniera i przedstawi kazdorazowo Inzynierowi do
zatwierdzenia.

5.2. Wymagania wobhec wykonawcy zabezpieczenia antykorozyjnego

Jezeli warunki kontraktu nie podajg inaczej, Wykonawca zabezpieczenia
antykorozyjnego powinien przedstawi¢ Inspektorowi Nadzoru:

- deklaracje rodzaju i liczby sprzgtu, ktorym bedzie dysponowaé przy wykonywaniu
zamodwienia,

- zezwolenie na prowadzenie dzialalnodci, w ktérej powstaja odpady, zgodnie z ,,Ustawg
o odpadach” [22] i Rozporzadzeniem Ministra Ochrony Srodowiska, Zasobow
Naturalnych i Lesnictwa w sprawie kwalifikacji odpadéw [23] lub przedstawienie
bezodpadowej technologii wykonania zaméwienia,
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- dokumenty potwierdzajace kwalifikacje osoby kierujacej na miejscu budowy robotami
antykorozyjnymi: co najmniej 5-letni staz pracy w robotach antykorozyjnych i ukofczenie
cyklu 3-ech szkolen IBDIM w dziedzinie ochrony antykorozyjnej mostow.

Jesli okreslona w warunkach zaméwienia data zakonhczenia robét wypada pozniej niz 15

wrzesnia, Wykonawca powinien obligatoryjne okresli¢ swoje przygotowanie sprzetowe do

prowadzenia prac w ostonach pozwalajacych utrzymywaé korzystne dla jakodci robdt
warunki mikroklimatyczne. Wykonawca musi udokumentowaé, ze jest w stanie na kazdym
etapie pracy zapewnic jakos¢ zgodng z odpowiednimi przepisami.

W przypadku, gdy Wykonawca jest firma nie wykonujagca sama zabezpieczeh

antykorozyjnych, w ofercie przetargowej powinna przedstawié¢ umowe wstepna z konkretna

firma podwykonawcy specjalizujgca si¢ w tej dziedzinie wraz z wyzej podanymi danymi o tej
firmie.

Wykonawca zabezpieczen antykorozyjnych przedstawi do zatwierdzenia Inzynierowi

Program Zapewnienia Jakosci (PZJ) i zadeklaruje w nim w sposéb wiazacy:

- skiad kierownictwa robot z udokumentowaniem kwalifikacji,

- organizacje brygad roboczych,

- wyposazenie w sprzet robot podstawowych,

- sposob zabezpieczenia sprzgtowego i organizacyjnego bezpieczenhstwa prac i ochrony
otoczenia,

- organizacje, zabezpieczenie kadrowe i sprzgtowe kontroli wewnetrznej,

- technologie i organizacj¢ usuwania odpadéw,

- organizacj¢ dostaw materiatéw i metodyke kontroli ich jakosci,

- liczbgi rozmieszczenie pél pomiarowych wlasciwosci podtoza i powtok podanych w SST,

- podstawowe dane o proponowancj technologii nanoszenia powtok z uwzglednieniem
czynnikéw klimatycznych i umiejscowienia czasowego w ogélnym harmonogramie
wznoszenia obiektu,

- okreslenie sposobu umozliwiania Inzynierowi dostepu do frontu prac celem dokonania
odbioréw czastkowych we wszystkich fazach technologicznych i odbioru koficowego.

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

3.3. Powierzchnie referencyjne

Powierzchnie referencyjne stuza do:
- ustalenia akceptowalnego standardu wykonania robdt,
- sprawdzenia czy dane podane przez producentéw i innych kontrahentéw s zgodne z

kartag wyrobu i technologiami,

- okreslenia zachowania systeméw lakierowych w wymaganym czasie.

Zasady wyznaczania i oceny powierzchni referencyjnych nalezy oprzeé na normie PN-
EN ISO 12944-7 [24] Zatacznik A i PN-EN ISO 12944-8 [25] Zatacznik B. Powierzchnie
referencyjne powinien wyznaczy¢ Inzynier. Roboty na powierzchniach referencyjnych
wykonuje Wykonawca w obecnosci Inzyniera i przedstawiciela dostawcy materiatow.
Powierzchnie referencyjne powinny znajdowaé si¢ na kazdym waznym elemencie konstrukeji
uwzgledniajac roznice zagrozen korozyjnych na réznych elementach. Powinny one zawieraé
spawy, pofagczenia, krawedzie i inne element o duzym zagrozeniu korozyjnym. Powierzchnie
referencyjne wykonane w wytworni jak i na placu budowy powinny by¢ tatwo dostepne na
gotowym obiekcie. Liczba powierzchni referencyjnych powinna zostaé wyznaczona w
zaleznosci od liczby wykonawcow i powierzchni jakie bedg zabezpieczaé i przedstawiona w
opracowanych przez Nich PZJ-ach.
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5.6.  Przygotowanie powierzchni do malowania
Zaleca si¢:

e przygotowanie powierzchni stali do stopnia P3 wg PN-EN ISO 8501-3 [7] po
wstgpnym oczyszczeniu pozwalajacym zidentyfikowaé wszystkie wady powierzchni;

e oczyszczenie powierzchni do stopnia PSa 2 2 wg PN-EN ISO 8501-2 [5].

o Wszystkie spawy powinny by¢ doczotowe i przygotowane w odpowiedni spodb to jest
do stopnia P3 wg PN-EN ISO 8501-3 [7].

e otrzymanie parametru chropowatosci Ry5=50-70 pm wg PN EN ISO 8503-4 [8]
lub uzyskania profilu powierzchni posredniego wg PN-EN ISO 8503-2 wzorzec G [9];

e usunig¢cie wszystkich ewentualnych zattuszczen;

* usunigcie zapylenia tak aby stopief zapylenia byt nie wyzszy niz 2 wg PN-EN ISO
8502-3 [11].

* usunigcie zanieczyszezen jonowych tak, aby na powierzchni nie byto ich wiecej niz 5
pglem?®. (w przeliczeniu na jony chlorkowe) wg PN-EN ISO 8502-9 [14]. W
przypadku przekroczenia tego poziomu konstrukcje nalezy umyé woda w celu
usunigcia nadmiaru zanieczyszczen jonowych i ponownie oczysci¢ do wymaganego
stopnia czystosci.

3.7. Warunki wykonywania prac malarskich

Optymalna temperatura powietrza podczas prowadzenia prac malarskich wynosi od + 15°C
do +30°C, a nie powinna by¢ nizsza niz +5°C. Wilgotnoé¢ wzgledna powietrza nie moze
przekraczac¢ 85 %. Nie wolno prowadzi¢ robot malarskich w czasie deszezu, mgly i w czasie
wystgpowania rosy oraz przy silnym wietrze (4° Beauforta).

Temperatura podtoza powinna wynosi¢ co najmniej +10°C i powinna byé o 3°C wyzsza od
punktu rosy.

Nalezy przestrzega¢ warunku, by $wieza powloka malarska nie byla narazona w czasie
schnigcia na dzialanie kurzu i deszczu. Po 15 wrzesnia prace malarskie powinny by¢é
wykonywane pod ostonami z mozliwoscig regulacji temperatury i wilgotnosci. Oprocz ww.
warunkow nalezy przestrzega¢ warunkéw podanych przez producenta materialéw malarskich
w kartach technicznych materialow.

W czasie prowadzenia robot Wykonawca powinien sporzadzi¢ protokdt z warunkow
klimatycznych panujacych w trakcie robét.

5.8. Przygotowanie materialow malarskich oraz sprzetu

Przed uzyciem materiatéw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich termin przydatnodci do aplikacji

oraz szczelnos¢ opakowania. Inzynier moze zaleci¢ wykonanie badan kontrolnych danego

materiatu wg metod przewidzianych w odpowiednich normach lub Rekomendacjach

Technicznych. Wykonawca zobowigzany jest do ztozenia u Inzyniera sporzadzonych przez

producenta kart technicznych stosowanych materialéw i przestrzegania zawartych w nich

ograniczen.

Po otwarciu pojemnika z farbg nalezy sprawdzi¢ zgodnie z normg PN-EN ISO 1513 [26] i

zapisa¢ w protokole:

- stan opakowania, ocen¢ konsystencji (np. zzelowanie), rozdzial faz, obecnosé
zanieczyszczen, oceng osadu.

Z kontroli jakosci farb Wykonawca powinien sporzadzié protokét.

Nie nadaja si¢ do uzytku farby zawierajace zanieczyszczenia, zzelowane oraz zawierajace

twardy osad. Osad migkki nalezy wymiesza¢, zeby ujednorodnié farbe.

Poza tym kazdy material powlokowy nalezy przygotowywaé do stosowania scisle wg

procedury podanej we wiasciwej dla danego materiatu karcie technicznej. Procedura ta

powinna zawierac:
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- sposob mieszania sktadnikéw farb w celu otrzymania jednolitej konsystencji,

- dozowanie skfadnikéw, minimalny czas utwardzania si¢ powlok w danej temperaturze
odpowiedni do natozenia nastgpnej warstwy lub manipulowania elementem.

Nalezy stosowaé mieszadta mechaniczne wolnoobrotowe zasilane sprezonym powietrzem.

W przypadku zastosowania materiatéw dwukomponentowych, mieszanie sktadnikow
musi odbywal si¢ zgodnie z zaleceniami producenta, w szczegdlnosci w zakresie czasu
mieszania i czasu przydatnosci produktu do stosowania. Nalezy bezwzglednie przestrzegaé
uzywania farby tylko w okresie, w ktorym zachowuje ona swoja zywotnosé.

Wszystkie farby wysokocynkowe nalezy mieszaé caty czas podczas aplikacji.

Sprzg¢t do malowania (pistolety natryskowe, pompy, weze, pedzle) nalezy myé
bezposrednio po uzyciu rozcienczalnikiem zalecanym przez producenta.

5.9. Naktadanie warstw farby
5.9.1. Warunki ogdlne

Podczas schnigeia i utwardzania powtok nalezy zapewnié warunki otoczenia zgodnie z
kartami technicznymi produktu.
Podczas wykonywania kazdej kolejnej powtoki konieczne jest:
1) przestrzeganie czasu natozenia kolejnej powtoki zgodnie z zaleceniami producenta farb dla
danej temperatury,
2) sprawdzenie czy poprzednia powloka w procesach miedzyoperacyjnych nie ulegta
zabrudzeniu i ewentualne usuniecie zabrudzenia.
W trakcie aplikacji powtoki epoksydowej wysokocynkowej nalezy zapewnié mieszanie farby
celem zapobiezenia sedymentacji pigmentu cynkowego w farbie. W przypadku, gdy kolejna
powloke wykonuje sie¢ po przerwie zimowej lub jakiejkolwiek diuzszej przerwie, nalezy
zbadaé poziom zanieczyszczen jonowych i obecno$¢ innych zanieczyszczen (thuszczu, kurzu,
brudu). W przypadku przekroczenia dopuszczalnych stezen nalezy powierzchni¢ konstrukeji
oczysci¢ az do uzyskania wyspecyfikowanych wartosci. Jezeli przerwa w nanoszeniu powtok
byta dtuzsza niz zalecana w karcie technicznej danej farby lub diuzsza niz | miesiac dla
powtok epoksydowych (jesli producent pisemnie nie potwierdza dopuszczenia dhuzszej
przerwy i na takich powierzchniach nie jest wykonywana powierzchnia referencyjna),
powierzchni¢ przed naktadaniem kolejnej warstwy nalezy uszorstnié poprzez omiecenie
drobnym Scierniwem (frakcji 0,2+0,6 mm z przewaga frakcji drobnej; kat czyszczenia nie
wigkszy niz 60"). Nie dopuszcza sie uaktywniania powierzchni substancjami chemicznymi
zagrazajgcymi  §rodowisku  (np.  rozpuszczalnikami, zawierajgcymi  weglowodory
aromatyczne).

5.9.2. Nakfadanie kolejnych powtok

Warstwe gruntujaca epoksydowa wysokocynkows nalezy nakladaé na powierzchnie,
przygotowang wg pktu 5.6 — sucha, pozbawiong produktéw korozji, soli, thuszczu i kurzu.
Zaleca si¢ naktada farbg natryskiem bezpowietrznym. Spoiny i krawegdzie powinny byé
dokfadnie wyprawione pasem 25 mm za pomocg farby gruntujacej. Nalezy uwazaé, zeby
powloka nie zostala przegrubiona. Z miejsc, na ktérych najczesciej wystgpujg grubsze
warstwy (np. spoin pachwinowych), nadmiar farby nalezy zdja¢ pgdzlem w trakcie aplikacji.
W czasie nie dluzszym niz 8h mozna ewentualnie domalowaé powierzchnig tak, aby otrzymac
wyspecyfikowana grubos¢ powtoki gruntujgce;.

Temperatura farb w trakcie naktadania powinna wynosi¢ co najmniej 5°C.
Grubopowlokowa miedzywarstwe mozna naktadaé po uplywie czasu zalecanym przez
producenta, w zaleznosci od temperatury otoczenia, wilgotno$ci powietrza.

Warstwe nawierzchniowa mozna nakfadaé po uplywie czasu podanego przez
producenta systemu dla danej temperatury.
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Powtok¢ nawierzchniowa nalezy naktadaé w scisle okreslonym przedziale minimum-
maksimum podanym przez Producenta. Wilgotno$¢ wzgledna podczas naktadania tej powtoki
musi by¢ w zakresie ponizej 85%.

Sasiadujagce powierzchnie nalezy zabezpieczy¢ poniewaz przy aplikacji powstaje
wyrazny suchy natrysk, ktory po utwardzeniu si¢ powloki nalezy usungé. Dokiadanie
grubosci moze odbywac si¢ tylko w czasach okreslonych przez Producenta dla okreslonej
temperatury.

Przed naniesieniem kazdej warstwy Inzynier powinien odebra¢ wczesniej utozone warstwy i
zleci¢ ewentualne, konieczne naprawy.

Uszkodzenia, niedomalowania i zfgcza nalezy uzupeini¢ tym samym systemem
powlokowym po uprzednim sfazowaniu krawgdzi otaczajagcych powlok. Powloki wokot
naprawy nalezy ostonic.

Na budowie malowanie nalezy zakonczyé na godzing (w temp. 20°C) przed zachodem stonca.
Umozliwi to wyschnigcie powtoki przed osadzeniem si¢ wieczornej rosy. Powtoka, w catym
okreslonym przez producenta, okresie sezonowania dla danej temperatury musi mieé
zapewnione wymagane warunki wilgotnosci i temperatury.

Po wykonaniu kazdej z warstw Wykonawca wypetni protokét naktadania i sezonowania
powiok.

5.10. Warunki dotyczqce bezpieczenstwa i higieny pracy

Malowanie moze by¢ operacja niebezpieczng dla robotnikéw. Przed przystgpieniem do prac

zabezpieczen antykorozyjnych nalezy:

— sprawdzi¢ wszystkie $rodki dostgpu (rusztowania, woézki, drabiny itp.); pracownicy
bioracy udzial w procesie musza znaé¢ maksymalne dopuszczalne obcigzenie i nigdy go
nie przekraczac,

— sprawdzi¢, czy wszystkie stanowiska pracy spelniaja wymagania podane w
Rozporzadzeniu Ministra Gospodarki i Polityki Spotecznej z dnia 1 stycznia 2004 r. [27],

— sprawdzi¢, czy wszystkie wyroby posiadaja, zgodnie z wymaganiami ustawy z dnia 11
stycznia 2001 r. o substancjach i preparatach chemicznych [6] karty charakterystyki
substancji niebezpiecznych, czy sa wymagane specyficzne $rodki ochrony i zapoznad
pracownikdw z zagrozeniem pozarowym i wybuchowym materiatow,

— w wypadku prac na gotowym obickcie, wykona¢ odpowiednie ostony i zabezpieczenia
zapobiegajace zanieczyszczeniu gleby i wod,

— przed przystapieniem do naktadania farb nalezy zlokalizowaé i usungé mozliwe zrddta
ognia (spawanie, szlifowanie, grzejniki, urzadzenia elektryczne nie bedace w wersji
przeciwwybuchowej),

— w wypadku pracy na gotowych obiektach nalezy sprawdzié, czy powierzchnie
przeznaczone do malowania nie sg nadmiernie podgrzane (np. promieniami stonca).
Farby nie powinno naktada¢ si¢ na powierzchnie, ktorych temperatura przekracza 40°C,

— sprawdzi¢ sprzgt do aplikacji, weze powietrzne i zigczki przetestowaé cisnieniem
wyzszym od roboczego,

— Scisle przestrzegaé wszystkich zapiséw rozporzadzenia [27].

5.11. Warunki gwarancji

Zamawiajacy w umowie z Wykonawcy zabezpieczenia antykorozyjnego powinien
precyzyjnie okresli¢ kryterium, wg ktérego bedzie egzekwowane wykonanie poprawek. W
przypadku, gdy inaczej nie zostato ustalone w warunkach kontraktu, zalecane jest przyjecie
nastgpujacych warunkdw:
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a) sprawdzenie stanu powtoki w ramach przegladu gwarancyjnego nastapi nie zadziej niz co
30 miesigcy od daty podpisania odbioru koficowego. Ostatni przeglad nastapi miesigc
przed koncem zadeklarowanego okresu gwarancji.

b) okreslenie stanu powtok wedtug:

- wzorcow zawartych w normach: PN-EN ISO 4628-2 [28], PN-EN ISO 4628-3 [29], PN-
EN ISO 4628-4 [30], PN-EN ISO 4628-5 [31], PN-EN ISO 4628-6 [32],

- przyczepnos¢ powtok metoda nacigcia krzyzowego wg PN-EN ISO 16276-2: [16] lub
metodg odrywania wg PN-EN [SO 16276-1 [15] (stosujac nacigcie wokodt stempla) z
podaniem przyrzadu, ktérym bedzie wykonane badanie.

Do wykonania poprawek kwalifikujg si¢ powtoki na tych elementach konstrukcji, na ktorych

wystepuje skorodowanie wicksze niz na wzorcu Ri0, kredowanie powyzej stopnia 1,

Jjakiekolwiek pecherzenie, tuszczenie i pekanie powlok, wylaczajac uszkodzenia mechaniczne

spowodowane przez uzytkownikow drég; adhezja do podioza i adhezja miedzywarstwowa

powlok powinna mie¢ stopien 0 wg PN-EN [SO 16276-2 [16] i warto$¢ nie nizsza niz 5 MPa

wg PN-EN ISO 16276-1 [15].

Powloka nawierzchniowa powinna zachowaé barwe tak, zeby AE<2 i jej utrata potysku ma

by¢ nie wieksza jak 20% po okresie 5 lat.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robot

Ogdlne zasady kontroli jakosci robdt podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [3]
pkt 6.

6.2. Sprawdzenie jakosci materialow malarskich

Mozna stosowa¢ jedynie materialy majace odpowiednie dokumenty dopuszczajace do obrotu
i stosowania w budownictwie komunikacyjnym, zgodnie z Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r.
o wyrobach budowlanych [34]. Dla wyrobdéw lakierowych na powierzchnie metalowe
wymagana jest Rekomendacja Techniczna IBDiM a po | lipca 2018 r. Krajowa Ocene
Techniczng oraz wazng deklaracje wtasciwosci uzytkowych.

Przed przystgpieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca przedstawi przy kazdej
dostawie $wiadectwo jakosci producenta lub certyfikat zgodnosci materiatu z Rekomendacija
Techniczng IBDiM a po 1 lipca 2018 r. Krajowa Oceng Techniczng oraz wazng deklaracje
wiasciwodci uzytkowych. Materiaty, na podstawie powyzszych dokumentéw, powinny
spetnia¢ wymagania podane w pkeie 2 niniejszej OST. Materiaty nie spetniajgce wymogéw
nalezy wyeliminowaé. Przed wbudowaniem materiatu Wykonawca musi przedstawié
Inzynierowi karty techniczne poszczegdlnych materiatdw. Przed rozpoczeciem malowania
nalezy doswiadczalnie ustali¢ parametry malowania. Wykonawca powinien przeprowadzi¢
probne malowanie powierzchni za pomocg wybranego systemu farb i przedstawié
Inzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma obowigzek kontrolowaé lepko$é materiatu
malarskiego kazdego pojemnika. Za sprawdzenie przydatnosci materiatow oraz jakosé
wbudowania odpowiada Wykonawca.

6.3. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania
Ocena przygotowania powierzchni stali do malowania podana jest w punktach 6.3.1 +~ 6.3.5.

6.3.1. Wizualna ocena stanu powierzchni

Oceng wygladu dokonuje si¢ nieuzbrojonym okiem w rozproszonym $wietle dziennym lub
sztucznym o strumieniu $wietlnym co najmniej 1000 Im z odleglosci 0,5 + 1,0 m od
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powierzchni. Wizualna ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie suchosci, braku
zapylen i zanieczyszczen olejami i smarami oraz stan przygotowania powierzchni zgodnie z
normg PN-EN ISO 8501-3 [7]. Wymagany stopien P3.

6.3.2. Badanie odluszczenia:

Powierzchnia powinna wykazywac brak zattuszczenia.

Oceng jakosciowa przeprowadza si¢ wg normy ASTM F22-13 [10]. Na badang powierzchnig
nanosi si¢ z tryskawki wode destylowang. Po 20s. obserwuje sig, czy film wodny jest ciagty,
czy nastapit jego podzial na krople. Ciagly film swiadczy o braku zanieczyszczen
ttuszczowych. Badanie wykonuje si¢ tylko wtedy, gdy podczas oceny wizualnej powierzchni
wg 6.3.1. stwierdzono prawdopodobienstwo wystgpowania zanieczyszczen ttuszczowych.
Badane miejsce nalezy starannie osuszyé, a w przypadku powstania produktéw korozji —
naprawié.

Oceng nalezy przeprowadzié przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

6.3.3. Badanie skutecznosci odpylenia

Oceng przeprowadza si¢ zgodnie z PN-EN ISO 8502-3:2017 [11]. Na badang powierzchni¢
naklada si¢ pasek tasmy samoprzylepnej dtugosci 15 cm i trzykrotnie przeciaga kciukiem
przez calg dtugos¢ tasmy. Tasme po zdjeciu naktada si¢ na kontrastowe podioze i porownuje
ze wzorcami podanymi w normie. Ocen¢ nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech
miejscach badanej powierzchni.

Stopien zapylenia powinien by¢ nie wyzszy niz 2.

6.3.4. Skutecznos¢ usunigcia zanieczyszczen jonowych

a) Metoda zdejmowania zanieczyszczen z powierzchni

Do zdjgcia zanieczyszcezen jonowych nalezy zastosowaé metode Bresla zgodnie z PN-
EN ISO 8502-6 [20],
Liczbg punktow zdejmowania zanieczyszczen jonowych nalezy ustali¢ w PZJ, gdy bedzie
wiadome jak duze i jakie czesci konstrukeji sg wykonywane w poszcezegdlnych wytwérniach.

b) Oznaczanie zanieczyszczen w zdjgtej probee

Poziom zanieczyszczen jonowych (w przeliczeniu na jony chlorkowe) powinien by¢ nie
WYZSZEgo Niz

5 pg/cm2. Oznaczenie dokonuje si¢ zgodnie z PN-EN ISO 8502-9 [14].

Przewodnos¢ roztworu wody destylowanej ze zdjetymi zanieczyszczeniami mierzy si¢
konduktometrem z kompensacja temperatury. Od tak zmierzonego przewodnictwa odejmuje
si¢ przewodnictwo uzytej do zdejmowania zanieczyszczen wody destylowanej. Wynik w
temperaturze

20°C w mS/m przelicza si¢ zgodnie z krzywymi wzorcowymi podanymi w normie PN-EN
ISO 8502-9 [14] na pg/cm®.

6.3.5. Badanie chropowatos$ci powierzchni

Uzyskaniu odpowiedniej chropowatosci powierzchni okreslonej parametrem Rys, ktory
powinien wynosi¢ dla systemu I i II: 50-70 um wg PN EN ISO 8503-4 [8] lub uzyskania wg
PN-EN ISO 8503-2 [9] profilu powierzchni posredniego.

6.4. Kontrola nakladania powtok malarskich

Kontrola nakltadania powlok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawnosci
uzytego sprzetu i techniki naktadania materialu malarskiego oraz przestrzegania zalecen
dotyczacych warunkéw pogodowych, przestrzegania czasu schniecia i przemalowywania oraz
zabezpieczenia $wiezo wykonanych powlok przez okres sezonowania.
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Rozpoczynajgc nanoszenie powtok, a takze przy wszystkich zmianach sprzgtu i materiatow
nalezy na biezaco kontrolowad grubos¢ naktadanej warstwy mierzac jej grubos¢ na mokro
grzebieniem malarskim zgodnie z PN-EN ISO 2808 [12] metoda 7B.

Powloki muszg réznic si¢ w wyrazny sposob kolorem.

Nalezy kontrolowaé tzw. wyrabianie, czyli uzupetnienie powtoki natryskowej, wykonywane

zwykle pedzlem na krawedziach, obrzezach otwordw, szczelinach, spoinach, $rubach i

wszelkich trudno dostgpnych miejscach przed lub po naniesieniu petnej powloki

natryskowej. Do ,,wyrabiania” nalezy stosowal farbe identyczng z naktadang pdzniej
natryskiem jesli jest nakladana przed naniesieniem catej powloki lub w odrdzniajgcym sie
kolorze jesli jest naktadana po naniesieniu catej powtoki.

Wykonawca wykaze, ze poszczegolne powloki malarskie zostaly wykonane zgodnie

z przedmiotowymi normami, dokumentacjg projektows i specyfikacjg projektowsg:

- po zagruntowaniu,

- po wykonaniu migdzywarstwy,

- po wykonaniu warstwy nawierzchniowej.

Oceng jakosci powtok malarskich przeprowadza si¢ kontrolujac:

- wyglad zewnetrzny powloki — (ocena niedomalowan, zaciekow, wtracen, zmarszczen,
cofania si¢ wymalowania, kraterowania iglowego, kraterowania z pgkajgcymi pgcherzami,
spekan, skérki pomaranczowej, suchego natrysku, podnoszenia, zgodnosci koloru
z projektowanym),

- utwardzenie

- grubo$é powlok,

- przyczepnos¢ powtok.

6.5.1. Wyglad zewngtrzny powtoki (ocena starannosci wykonania powtok)
6.5.1.1. Zasady ogdlne

Ocen¢ wygladu dokonuje si¢ nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub sztucznym o
strumieniu $wietlnym co najmniej 1000 Im z odleglosci 0,5 + 1,0 m od powierzchni Za
miejsce obserwacji przyjmuje si¢ obszar w ksztalcie 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 czgsci réznigce si¢ migdzy sobg i kazda z nich traktowac jako oddzielna
czes$¢. Miejsca obserwacji powinny byé w réwnomierny sposob rozmieszczone na ocenianej
powierzchni.

Liczba miejsc obserwacji ustalona zostanie w PZJ kiedy wiadomo bedzie jaka powierzchnie
konstrukcji wykonuje poszczegolna wytwornia.

Wynik obserwacji zawiera:

— liczbe wszystkich miejsc obserwacji w cyfrach bezwzglednych obejmujaca 100%
ocenianej powierzchni,

— liczbe miejsc zaliczonych do poszczegdlnych klas w cyfrach bezwzglednych,

— procentowe obliczenie udziatu miejsc zaliczonych do poszczegdlnych klas w stosunku do
wszystkich miejsc obserwacji.

6.5.1.2. Ocena wygladu powtok posrednich

Powtoki posrednie w zestawie podlegaja jedynie ocenie pod katem wad niedopuszczalnych i
obecnosci suchego natrysku i wtracen. Za niedopuszczalne wady powtok malarskich uznaje
si¢ wady wynikajagce ze ztej jakosci farb lub zastosowania w zestawie farb
niewspolpracujgcych ze sobg oraz niestarannego prowadzenia prac malarskich, w wyniku
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czego wystepuje na ogdt podnoszenie si¢ pokrycia, specherzenie i zmarszczenie. Za wady
niedopuszczalne nalezy uznac:

- grube zacieki w formie firanek z wystgpujacymi na nich specherzeniami powloki,

- grube zacieki konczace si¢ kroplami farby,

- skérke pomaranczows i kratery wynikajace z podnoszenia sie pokrycia,

- kratery przebijajace powtoke do podioza,

- duze spgcherzenia,

- zmarszczenia, spgkania wgiegbne,

- spekania deseniowe.

Wystapienie chocby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powltoke na danym
fragmencie powierzchni.

6.5.1.3. Ocena wygladu powtoki nawierzchniowej

W ocenie koloru nalezy postugiwac si¢ karta kolorow RAL. Wymagana jest klasa 1T wygladu
powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa III na maksymalnie 30% miejsc
obserwacji (wg tablicy 2).

Tablica 2. Klasy jakosci powtok malarskich

Lp | Wady powtoki Klasa Il Klasa 11

1 |Zmiana koloru i odcienia |Kolor zgodny =z kartg|Kolor zgodny z kartg kolorow;

kolorow; nieznaczna | nieznaczne rdznice w odcieniu
zmiana odcienia na
zaciekach
2 |Zanieczyszczenia Pojedyncze Zanieczyszczenia w formie
mechaniczne zanieczyszczenia pojedynczych zgrupowan,

wmalowane w powtoke lub | ktoérych pow. nie przekracza 1
osadzone w  warstwie |cm’

nawierzchniowe)
3 |Zacieki Nieznaczne zacieki | Male, plaskie niekonczace sie
uwidaczniajace si¢ jedynie | kroplami farby

zmiang odcienia powloki

4 | Uktucia igly, kratery Pojedyncze uktucia iglg Dos¢ liczne uklucia igla,
pojedyncze kratery
5 |Zmarszczenia, Bardzo nieznaczne drobne | Drobne zmarszcezenia,
specherzenia, skorka | zmarszczenia, nieznaczna skérka
pomaranczowa,  spekania | niedopuszczalne spekania, | pomarafniczowa,
powierzchniowe skérka pomaranczowa i|niedopuszczalne spekania
specherzenia i specherzenia

6.5.2. Grubos¢ powloki:

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808 [12] metoda 7C i
uwzgledni¢ poprawki na chropowatosé wg PN ISO 19840 [13]. Do pomiaru nalezy stosowaé
miernik elektromagnetyczny z czujnikiem integralnym lub na przewodzie z sondg F i NF.
Wyniki pomiaréw przy prawidtowej grubosci zestawu powinny spetnia¢ wymdg, aby 80%
wynikéw pomiaréw wykazywalo nie nizszg od warto$ci nominalnej, a najwyzej 20%
pomiardw moze mie¢ warto$¢ co najmniej 0,8 wartosci nominalnejLiczbg punktéw
pomiarowych nalezy okresli¢ zgodnie PN-ISO 19840 [13]

14 IBDiM Warszawa Instytutowa 1




SSTWIOR

W przypadkach spornych wykonaé¢ pomiar grubosci poszczegdlnych powlok metoda
mikroskopowsg (niszczacg) wedlug PN-EN SO 2808 [22]. Wyniki pomiaru podaja wartosci
przyblizone.

6.5.3. Przyczepnosé powtok:

Przyczepnos¢ powlok nalezy bada¢ metoda odrywania przyrzadem hydraulicznym wediug
normy PN-EN ISO 16276-1 [15] stosujac nacigcie wokot stempla i metodg nacigcia
krzyzowego wedtug normy PN-EN ISO 16276-2 [16].
Badania metoda odrywania nie sa obligatoryjne. Wykonuje si¢ je na probkach swiadkach
jezeli Inzynier nie zaleci inacze;j.
Przyczepnos¢ powinna wynosic:

e co najmniej 5 MPa, jezeli nastgpito oderwanie w kleju przy wartosci nizszej niz

wymagane, to badanie nalezy powtérzyc,
e stopien nie nizszy niz 0 wg metody nacigcia krzyzowego.

Po dokonaniu pomiaru kazda z wymienionych metod nalezy uzupetni¢ zniszczong powloke
malarskg tym samym systemem lakierowym, ktory stosowano uprzednio przy malowaniu.
Pomiary przyczepnosci nalezy wykonywaé na panelach swiadkach o ile w szczegblnych
przypadkach Inzynier nie zazada inaczej.

Liczba miejsc obserwacji ustalona zostanie w PZJ kiedy wiadomo bedzie jaka
powierzchni¢ konstrukeji wykonuje poszczegolna wytwornia.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogdlne zasady obmiaru robot
Ogblne zasady obmiaru robot podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiarowa jest 1 m® (metr kwadratowy) konstrukcji stalowej podlegajacej
zabezpieczeniu antykorozyjnemu.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robot
Ogdlne zasady odbioru robot podano w SST D-M.00.00.00 “Wymagania ogdlne”, pkt 8 [3].

8.2. Odbior robot ulegajgcych zakryciu

Odbior robot ulegajacych zakryciu polega na finalnej ocenie jakosci i ilodci robot przed ich
zakryciem. Odbioru tego dokonuje Inzynier, po zgloszeniu przez Wykonawce i potwierdza w
formie pisemnej. Do robdt zanikajacych i podlegajacych zakryciu nalezy przygotowanie
powierzchni do malowania, natozenie warstw gruntujgcej i miedzywarstwy. Odbiory
nastgpujg na podstawie wynikow badan przedstawionych w pkcie 6. Jezeli wszystkie badania
daty wyniki pozytywne, roboty nalezy uznaé¢ za wykonane zgodnie z wymaganiami ST. Jezeli
cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z
wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest zobowigzany doprowadzi¢ roboty do
zgodnosci z ST i przedstawic je do ponownego odbioru.
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8.3. Odbior czesciowy i ostateczny

Odbior czgsciowy polega na ocenie jakosci, ilodci i wartosci sprzedaznej wykonywanych
robot objgtych odbiorem czgéciowym. Przedmiotem odbioru czesciowego moga byé
wylgcznie zakonczone elementy obiektu (np. barierki).
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PN-EN ISO 12944-
5:2009

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich.
Cze¢s¢ 5: Ochronne systemy malarskie

2. | PN-EN ISO 12944- Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
2:2001 stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich.
Czes¢ 2: Klasyfikacja Srodowisk
3. | Szczegotowe specyfikacje techniczne (SST) D-M-00.00.00 Wymagania ogdlne
4. | Rozporzadzenie Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) Nr 305/2011 z dnia 9 marca
2011 r.ustanawiajgce zharmonizowane warunki wprowadzania do obrotu wyrobow
budowlanych i uchylajace dyrektywe Rady 89/106/EWG
5. | PN-EN ISO 8501- Przygotowanie podlozy stalowych przed nakfadaniem farb i
2:2011 podobnych produktow -- Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni -- Czgs$¢ 2: Stopnie przygotowania wezesniej
pokrytych powtokami podiozy stalowych po miejscowym
usunieciu tych powtok
6. | Ustawa z dnia 11 stycznia 2001 r. o substancjach i preparatach chemicznych (Dz.U. z
2001 r. nr 11, poz. 84 wraz z pézniejszymi zmianami)
7. | PN-EN ISO 8501- Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
3:2008 i podobnych produktow -- Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni -- Czg$¢ 3: Stopnie przygotowania spoin,
krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni
8. | PN-EN ISO 8503- Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
4:2012 i podobnych produktéw -- Charakterystyki chropowatosci
powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-
sciernej -- Metoda kalibrowania wzorcéw ISO profilu
powierzchni do okreslania profilu powierzchni -- Sposdb
postgpowania z uzyciem przyrzadu stykowego
9. | PN-EN ISO 8503- Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb
2:2012 i podobnych produktéw -- Charakterystyki chropowatosci
powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-
sciernej -- Metoda stopniowania profilu powierzchni
stalowych po obrobce strumieniowo-$ciernej -- Sposéb
postepowania z uzyciem wzorca
10. | ASTM F 22 - 13 Standard Test Method for Hydrophobic Surface Films by the
Water-Break Test (Metoda oznaczania hydrofobowosci
powierzchni metodg przerwanego filmu wodnego)
11. | PN-EN ISO 8502- Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
3:2017 podobnych produktéow. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach
stalowych przygotowanych do malowania (metoda z tasma
samoprzylepng)
12. | PN-EN ISO 2808:2008 | Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki
13. | PN-ISO 19840:2009 Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji

stalowych za pomocg ochronnych systemow malarskich --
Pomiar i kryteria przyjecia grubosci suchych powtok na
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chropowatych powierzchniach

14.

PN-EN ISO 8502-
9:2002

Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Czesé 9: Terenowa metoda
konduktom th'ycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w
wodzie T

15.

PN-EN ISO 16276-
1:2008

Ochrona konstrukcji stalowych przed korozja za pomoca
ochronnych systeméw malarskich -- Ocena i kryteria
przyjgcia adhezji/kohezji (wytrzymatosci na odrywanie)
powloki -- Czgs¢ 1: Badanie metodg odrywania

16.

PN-EN ISO 16276-
2:2008

Ochrona konstrukcji stalowych przed korozja za pomoca
ochronnych systeméw malarskich -- Ocena i kryteria
przyjecia adhezji/kohezji (wytrzymatosci na odrywanie)
powloki -- Czesé 2: Badanie metodg siatki naci¢é i metodg
nacigcia w ksztalcie litery X

17.

PN-EN [SO 12944-
1:2001

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich.
Czesc 1: Ogdlne wprowadzenie

18.

dnia 8 marca 2006 r.

Zalecenia do wykonania i odbiotu antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji
stalowych drogowych obiektéw mostowych, nowelizacja w 2006 r. stanowigca
zafgcznik do zarzadzenia nr 15 Generalnego Dyrektora Drog Krajowych i Autostrad z

19.

PN-EN ISO 11124-
2:2000

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

20.

PN-EN ISO 8502-
6:2007

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

21.

PN-C-81400:1989

Farby i lakiery - Pakowanie, przechowywanie, transport

22.

Ustawa o0 odpadach z dnia 27 kwietnia 2001 r. (Dz.U. nr 62, poz. 628)

23.

Rozporzadzenie Ministra Ochrony Srodowiska, Zasobéw Naturalnych i Lesnictwa w
sprawie kwalifikacji odpadéw z dnia 24 grudnia 1997 r.

24,

PN-EN ISO 12944-
7:2001

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomoca ochronnych systeméw malarskich.
Czgs¢ 7: Wykonywanie i nadzdr prac malarskich

25.

PN-EN ISO 12944-
8:2001

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich.
Czgs¢ 8: Opracowanie dokumentacji dotyczacej nowych
prac i renowacji

26.

PN-EN ISO 1513:2010

Farby i lakiery. Sprawdzenie i przygotowanie prébek do
badan

18
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27. | 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)

28. | PN-EN ISO 4628- Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilodci
2:2016 i rozmiaru uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian

w wygladzie. Cz¢$¢ 2: Ocena stopnia specherzenia

29. | PN-EN ISO 4628- Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci

3:2016 i rozmiaru uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian
w wygladzie. Cz¢s¢ 3: Ocena stopnia zardzewienia

30. | PN-EN ISO 4628- Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci

4:2016 i rozmiaru uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian
w wyzgladzie. Czg¢$¢ 4: Ocena stopnia spekania

31. | PN-EN ISO 4628- Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci

5:2016 i rozmiaru uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian
w wygladzie. Cz¢s¢ 5: Ocena stopnia ztuszczenia

32. | PN-EN ISO 4628- Farby 1 lakiery. Ocena zniszczenia powlok. Okreslanie
6:2016 intensywnosci, ilosci i rozmiaru podstawowych rodzajéw

uszkodzen. Ocena stopnia skredowania metodg tasmy

33

Odbior ostateczny polega na ostatecznej ocenie jakosei, ilodci i wartosci sprzedaznej
wykonanych robét. Przedmiotem odbioru koficowego mogg by¢ tylko catkowicie zakonczone
roboty na obiekcie.

9. PODSTAWA PEATNOSCI

9.1. Ogolne ustalenia dotyczqce podstawy platnosci

Ogoélne ustalenia dotyczace podstawy platnosci podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania
ogdblne” [3], pkt 9.

9.2.Cena jednostki obmiarowej

Cena wykonania powfoki malarskiej obejmuje:
— roboty przygotowawcze,

— dostarczenie projektu technologicznego wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego i
PZ],

— zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcii,

— przygotowania powierzchni konstrukcji do malowania,

— wykonanie powlok malarskich przewidzianych w dokumentacji projektowej i ST,

— wykonanie projektu rusztowan i konstrukcji zabezpieczajacych,

—  wykonanie niezbgdnych rusztowaf i ich przektadanie,

— wykonanie prac zabezpieczajacych,

—  przeprowadzanie badan przewidzianych w specyfikacji,

— dostosowanie si¢ do warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przerw migdzy
poszczegdlnymi operacjami (warstwami),

— naprawa uszkodzonej powtoki antykorozyjnej,

— zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robét,
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zabezpieczenie wykonanych powlok w trakcie ich schnigcia przed skutkami czynnikow
atmosferycznych oraz zanieczyszczen,

demontaz rusztowan,

zapewnienie odpowiednich warunk6w przechowywania materiatdw malarskich i
sktadowania dostarczonych z wytwérni elementéw konstrukcji,

zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

wykonanie probnych powtok malarskich,

wykonanie badan i przygotowanie odpowiednich protokotéw i raportéw,
uporzadkowanie miejsca robé6t

wywoz i utylizacja wszystkich produktéw powstatych po oczyszczeniu konstrukcji
(facznie z utylizacjg zastosowanego $cierniwa).

10. PRZEPISY ZWIAZANE

20
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