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1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania ogdélne dotyczgce
oczyszczenia i zabezpieczenia antykorozyjnego balustrad w ciggu drog wojewddzkich
w ramach zadan z zakresu letniego i zimowego utrzymania drég wojewddzkich,
wojewddztwa matopolskiego administrowanych przez RDW Jakubowice w latach
2024 - 2025.

1.2. Zakres stosowania Specyfikacji Technicznej

Specyfikacja Techniczna stosowana jest jako dokument przetargowy przy zlecaniu
i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1. w zakresie podanym w punkcie 1.3.

1.3. Zakres robét objetych Specyfikacjami Technicznymi

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robdt
zwigzanych z oczyszczeniem | zabezpieczeniem antykorozyjnym balustrad na
drogowych obiektach inzynierskich.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami
i z definicjami podanymi w ST DM.00.00.00,Wymagania ogdlne” [1] pkt 1.4.

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

1.4.2. Farba — wyrdb lakierowy pigmentowany, tworzgcy powtoke kryjgcg, ktdra spetnia
przede wszystkim funkcje ochronng.

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

1.4.4. Podkfad gruntujgcy — warstwy natozone bezposrednio na podioze w celu jego
zabezpieczenia.

1.4.5. Miedzywarstwa — farba przeznaczona na powtoke miedzywarstwowg, majgca
rézne funkcje, np. izolacyjng, wypetnienie poréw, wygtadzenie matych nieréwnosci,
zabezpieczenie przeciwko uderzeniu, itp.

1.4.6. Warstwa nawierzchniowa — ostatnia, zewnetrzna powtoka malarska.
1.4.7. Uszorstnienie - nadanie powierzchni odpowiedniej chropowatosSci.



1.4.8. Wyrabianie krawedzi, spoin itd. - naktadanie na krawedzie, spoiny itd. dodatkowe]
powtoki w celu lepszego zapewnienia ochrony powierzchniom, na ktérych normainie
trudno jest uzyskac wtasciwg grubos¢ powtoki.

1.4.9. Wyroby lakierowe grubopowtokowe (hight built HB)- wyroby lakierowe, ktére mogg
by¢ naktadane w warstwach powyzej 80 um grubosci suchej powtoki.

1.4.10 Renowacja - catos¢ wszystkich srodkéw zaradczych, ktére zapewniajg, ze
zachowana jest ochrona konstrukcji stalowej przed korozja.

1.4.11. Trwato$¢ - oczekiwany czas dziatania ochronnego systemu malarskiego do
pierwszej renowacji catkowitej.

1.4.12. Ochronny system powtokowy (antykorozyjny) - suma powitok metalowych i/lub
lakierowych lub z podobnych produktéw, ktére bedg otrzymane lub ktore juz otrzymano
na podtozu w celu ochrony przed korozjg.

1.4.13. Pozostate okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi
polskimi normami i z definicjami podanymi w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”
[1] pkt 1.4.

1.4.14. Obrdébka strumieniowo-scierna: Uderzanie strumienia scierniwa,
charakteryzujgcego sie wysokg energig kinetyczng, w powierzchnie , ktéra ma byc¢
przygotowana.

1.4.15. Scierniwo do obrébki strumieniowo-$ciernej: Materiat staty przeznaczony do
stosowania w obrobce strumieniowo-scierne;j.

1.4.16. Punkt rosy: Temperatura, przy ktorej wilgo¢ zawarta w powietrzu bedzie
kondensowata na statej powierzchni.

1.4.17. Rdzewienie nalotowe: Nieznaczne tworzenie sie rdzy na przygotowanej
powierzchni stalowej, bezposrednio po jej przygotowaniu.

1.4.18. Srut ostrokatny: Ziarna $cierne, ktére przewaznie sg katowe, majg powierzchnie
spekane, ostre krawedzie a ksztatt mniej niz potokragty.

1.4.19. Srut kulisty: Ziarna $écierne, ktére przewaznie sg zaokraglone tak, ze ich dugo$é
jest mniejsza niz podwojona maksymalna szeroko$¢ i ktére nie majg krawedzi, pekniec
powierzchniowych ani innych ostrych uszkodzen powierzchni.

1.4.20. Zgorzelina walcownicza: Gruba warstwa tlenkéw utworzona na stali podczas
przetworstwa na gorgco lub obrébki na gorgco.

1.4.21. Rdza: Widoczne produkty korozji sktadajgce sie, w przypadku metali zelaznych,
gtdbwnie z uwodnionych tlenkow zelaza.

1.4.22. Stan wyjsciowy powierzchni C: Powierzchnia stalowa, na ktorej zgorzelina
walcownicza juz tak skorodowata, Zze po jej zdrapaniu widaé gotym okiem wzery
korozyjne w podtozu.

1.5. Ogdélne wymagania dotyczace robot

Ogodlne wymagania dotyczgce roboét podano w ST DM.00.00.00,Wymagania ogoélne” [1],
pkt 1.5.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram
robot uwzgledniajgce wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane prace.



2. MATERIALY

2.1. Ogdélne wymagania dotyczace materiatow

Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano
w ST DM.00.00.00,Wymagania ogolne” [1] pkt 2.

Nalezy stosowa¢ materiaty, ktore sg oznakowane CE, B lub dla ktérych
Wykonawca przedstawi deklaracje zgodnosci lub znak budowlany $wiadczacy o
zgodnosci z Polskg Norma lub aprobatg techniczng wydang przez IBDiM.

Przed przystgpieniem do wbudowywania materiatu Wykonawca zobowigzany jest
do przedstawienia przy kazdej dostawie takze kart technicznych poszczegdinych
materiatdw. Za sprawdzenie przydatnosci materiatbw oraz jakos¢ wbudowania
odpowiada Wykonawca. Przy wyborze systemu malarskiego nalezy stosowac¢ zasady
podane w ,Zaleceniach do wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen
konstrukcji stalowych drogowych obiektow mostowych” [32].

Nalezy stosowacC materiaty malarskie, nalezgce do jednego ochronnego systemu
powilokowego, wzajemnie kompatybilne, nadajgce sie do renowacji (jesli jest taka
potrzeba, naktadane na gorzej przygotowane powierzchnie). Kolor farb powinien by¢
zgodny z dokumentacjg projektowg lub ST. Wykonawca powinien zastosowac¢ system
powlokowy do stosowania na powierzchniach narazonych na wptywy warunkow
atmosferycznych, okresowy wptyw soli zimowego utrzymania drég i eksploatowanych
w srodowisku o kategorii korozyjnosci zgodnej z dokumentacjg projektowg, okreslonej
zgodnie z PN-EN- I1SO 12944-2:2001 [3]. Przy wyborze rodzaju powtoki nalezy zwrécié
uwage, czy przez producenta podane jest wyrazne stwierdzenie przydatnosci do
stosowania. Producent powinien okresli¢ je w pierwszym rzedzie na danych z praktyki,
odnoszgcych sie do podobnych przypadkow zastosowan, determinowanych przez
warunki srodowiskowe, ksztatt konstrukcji, przygotowanie powierzchni pod powioke
i sposob aplikacji materiatu.

Ostateczne zatwierdzenie zestawu materiatdbw bedzie dokonane przez Inzyniera
po ocenie wykonanych przez Wykonawce probnych, kompletnych powtok (powierzchni
referencyjnych). Miejsca do prob wskazuje Inzynier, wybierajgc miejsca o réznym stanie
powierzchni, réznej ekspozycji na czynniki zewnetrzne i dostepie do czyszczenia
i malowania.

2.2. Farby stosowane na poszczegdlne warstwy zabezpieczenia antykorozyjnego

W tablicy 1 przedstawiono systemy malarskie do renowacji konstrukcji
metalizowanych cieplnie i/lub malowanych zalecane wg [32], przeznaczone do:
1) renowac;ji catkowitej po usunieciu starych powtok i oczyszczeniu powierzchni,
2) renowacji miejscowej z/lub bez przemalowywania ostatniej powtoki,
3) renowacji catkowitej z pozostawieniem czesci lepiej zachowanych zabezpieczen.



Tablica 1. Systemy malarskie do renowacji konstrukcji

Grubos$c¢
Oznaczenie Rodzaj Przygotowanie Powtoka Powtoka Powtoka catkowita
systemu systemu powierzchni gruntowa miedzy- nawierzch- | powtok
warstwowa | niowa malarskich
[um]

1 2 3 4 5 6 7
R1(tylko do Metaliza- Sa 3, MeZn EP, EP Misc, EP, EP PURY 240+320
szczegdlnie cyjno- i powtoka EP(R) Misc, AY
zagrozonych malarski uszczelniajagca EP(R) PS
fragmentow PS lub EP, EP - PS 180+240
konstrukcji) Misc, EP(R)

R2a? EP/PUR Sa 2%, ewen- EPZn (tylko na | EP Misc. PURY 280+400
lub AY lub | tualnie gorsze Sa2'%) HB AY
PS nizSa 2 % jed- | EP Misc, HB, PS3 PS
nak nie mniej EP (R)
niz Sa 2, St 3,
Wa2,SB2
R2b EP/PS Sa2'% EPZn - PS?) 240+320
R3a(tylko do ESIZn Sa2'% ESIZn i powioka | EP, PURYD 240+320
szczegdlnie EP/PUR uszczelniajgca® | EPMisc,
zagrozonych lub AY EP(R) AY
fragmentéw
konstrukcji)
R3b(tylko do ESIZn/PS | Sa2 % ESIZn i powioka | - PS 220+240
szczegolnie uszczelniajgca®
zagrozonych
fragmentéw
konstrukciji)
R4 (obiekty Wodny lub | Sa2 % EP HB EP HB AY 320+400
remontowane | mieszany® PUR HB PUR HB PURYD
w warunkach
klimatyzowa-
nych)
RS PUR Sa 2', ewen- PUR lub PUR HB PURY 280+400
tualnie gorsze PUR mod.

niz Sa 2 ¥ jed-
nak nie mnigj
niz Sa 2, St 3,
Wa2,SB?2




R6 (obiekty AY Nie mniej niz AY mod. HB 400+600
remontowane Sa2, St 3, Waz,
zgorzej przy- SB2
gotowang
powierzchnig
lub pozosta-
wionymi
czesciowo
starymi
powtokami)
R7a Do Systemy R2a, R4, R5 bez powtoki nawierzchniowej, grubo$¢ uzupetniona
przestrzeni | pozostatymi powtokami do grubosci podanej dla tych systemow
R7b zamknie- Sa2' EP lub EP/bitum lub EP lub PUR/bitum 280+400
tych PUR/bitum
R8a Do Grunt EP EP penetrujgca, PURD 240+300
szczelin i penetrujgcy, elastyczna
miejsc elastyczny
R8b trudnodos- | Woskowa z Bitumiczna modyfikowana 240+300
tepnych inhibitorem
korozji
R8c EP penetrujgcy | EP i masa PURYD 180+220
uszczelniajgca grubos¢
polisulfidowa masy zale-
elastyczna zy od roz-
wartosci
szczelin

1) Farba poliuretanowa alifatyczna

2) Farby na powioki
powierzchni

3) Powtoki poliksanowe antykorozyjne

4) Farba uszczelniajgca - specjalna farba do tego celu bazujgca na Zzywicach

niskoczgsteczkowych

gruntowe dostosowane do zastosowanego przygotowania

5) Zalecany jest system z gruntem rozpuszczalnikowym i pozostatymi powtokami

wodnymi

gdzie:

MeZn- powtoki cynkowe natryskiwane cieplnie
EP - farby epoksydowe

EPZn-farby epoksydowe wysokocynkowe
EP/bitum - farby epoksydowo-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
ESIZn - farby etylokrzemianowe wysokocynkowe
HB - farby o wysokiej zawartosci czesci statych

Misc - wypetniacze ptatkowe
(R) - pigmenty aktywne (np. fosforany cynku)
mod. - modyfikowany




PVC - farby poliwinylowe

Farby naktadane na gorzej przygotowang powierzchnie powinny mie¢ adnotacje
w aprobacie technicznej IBDiM, ze nadajg sie do stosowania w warunkach specjalnych
(na stare powtoki, na gorzej przygotowang powierzchnie niz Sa 2 1/2, w niskich
temperaturach, na wilgotne powierzchnie).

2.3. Materiaty do przygotowania powierzchni do malowania

Niniejsza podaje przygotowanie powierzchni do natozenia powtok malarskich
przez oczyszczenie strumieniowo-$ciernie, sprezonym powietrzem, wodg z dodatkiem
detergentow lub w inny sposob zalecony przez producenta zestawu malarskiego.

Jako $cierniwo nalezy stosowac ostrokrawedziowe materiaty scierne o wielkosci
ziarna od 0,5 mm do 1,5 mm np. korund, elektrokorund, tamany srut staliwny lub
zeliwny, ciety drut stalowy, zuzel pomiedziowy. Wszystkie stosowane materiaty scierne
powinny byé czyste, suche a zwlaszcza nie mogg by¢ zanieczyszczone solami. Nie
dopuszcza sie stosowania piaskow rzecznych. Rowniez nie jest wskazane uzywanie
piaskéw kopalnianych.

3. SPRZET

3.1. Ogdélne wymagania dotyczace sprzetu

Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w ST DM.00.00.00,Wymagania
ogolne” [1], pkt 3. Sprzet do wykonania robét musi uzyskaé akceptacje Inspektora.

3.2. Sprzet do czyszczenia konstrukcji do wykonania roboét

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzgdzeniami o
dziataniu strumieniowo-sciernym zaakceptowanym przez Inzyniera. Nalezy stosowaé
sprezarki Srubowe o wydajnosci minimum 5+7 m3/minute sprezonego powietrza (na
jedno stanowisko piaskarskie) o cisnieniu tak dobranym, aby zapewni¢ otrzymanie
wymaganych parametrow przygotowania podtoza, tj. ok. 0,6+1,2 MPa. Urzadzenia
ciSnieniowe stosowane przy czyszczeniu powinny by¢ przystosowane do pracy ciggtej
przy cisnieniu min. 1,0 MPa. Sprezone powietrze powinno by¢ odpowiedniej jakosci tzn.
odolejone, odwodnione, nie zawiera¢ czynnikow przyspieszajgcych korozje stali. W tym
celu nalezy stosowaé sprezarki bezolejowe, filtry sprezonego powietrza oraz
odwadniacze. Zaleca sie stosowanie inzektorowego urzgdzenia do czyszczenia
powietrza i mtotka igtowego. Przy projektowaniu ilosci sprzetu mozna zatozy¢, ze jeden
piaskarz na dobe jest w stanie oczy$ci¢ 20+80 m? powierzchni, a w obiekcie o
powierzchni zabezpieczanej ok. 20 000 m?, przy dwumiesiecznym terminie wykonania
robot, potrzebne sg trzy piaskarki jednostanowiskowe lub jedna trzystanowiskowa. W
czasie czyszczenia metodg strumieniowo-$cierng nalezy stosowaé urzgdzenia
zmniejszajgce pylenie oraz urzadzenie do natychmiastowego odsysania $cierniwa



i odspojonych zanieczyszczen. Przy oczyszczaniu przestrzeni zamknietych niezbedny
jest system wentylacji z odpylaniem. Do wybierania Scierniwa zaleca sie stosowanie
pompy odsysajgcej (np. pompy Rootsa o mocy 30 kW).

Do czyszczenia konstrukcji wodg nalezy stosowaé urzgdzenie myjace,
zapewniajgce cisnienie minimum 20 MPa o wydajnosci 30+50 I/min. Do odsysania wody
mozna stosowac zwyktg pompe wirnikowa.

Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosferycznych, po ostonieciu
obiektu, gdy wilgotnos¢ powietrza jest zbyt wysoka lub gdy temperatura jest za niska,
zalecane jest stosowanie osuszacza powietrza i ewentualnie podgrzewacza powietrza
oraz urzgdzen do wyciggania powietrza w celu doktadnej wentylacji. Wydajnosc¢
instalacji wyciggowej musi byC taka, aby w czasie czyszczenia byla zapewniona
nalezyta widocznosc.

3.3. Sprzet do malowania

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

Do mieszania farb przed uzyciem nalezy stosowaé mieszadio zasilane
sprezonym powietrzem. Do filtrowania farb, nalezy stosowaé siatki fosforobrgzowe o
gestosci zalecanej przez producenta wyrobu lub sita wibracyjne.

Farby nalezy naktada¢ za pomocg natrysku bezpowietrznego lub powietrznego o
cisnieniu ipod katem zalecanym przez producenta materiatbw. Do malowania
nowoczesnymi materiatami o duzej zawartosci czesci statych, niezbedna jest maszyna
do malowania hydrodynamicznego, ttokowa, o przetozeniu minimum 1:60; ich liczba
powinna by¢ proporcjonalna do wielkosci obiektu, na przyktad w obiekcie o powierzchni
zabezpieczanej 20 000 m? i dwumiesiecznym terminie wykonania robét potrzebne sg
2+3 maszyny.

Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosferycznych, po ostonieciu
obiektu, zalecane jest stosowanie osuszacza powietrza i podgrzewacza oraz urzgdzen
do wyciggania powietrza w celu dokfadnej wentylacji. Wydajnos¢ instalacji wyciggowe;j
musi by¢ taka, aby w czasie czyszczenia byta zapewniona dostateczna widocznosc¢, a w
czasie malowania nie dochodzito do nadmiernego gromadzenia @ sie
rozpuszczalnikow(nie przekraczania dopuszczalnych NDS-6w). Trzeba na biezgco
wykonywaé pomiary, aby dostatecznie czesto wymieniaé powietrze; czestos¢ wymian
warunkuje wielkos¢ wentylatorow.

3.4. Sprzet do testowania przygotowania powierzchni

Wykonawca powinien dysponowacC nastepujgcym sprzetem do testowania
przygotowania powierzchni, wiasciwosci powtok i warunkéw atmosferycznych:
- tasme do oceny stopnia zapylenia wg PN-EN ISO 8502-3:2000 [21],
- konduktometr lub inne przyrzady lub zestawy chemiczne zgodne z normami z grupy
PN EN ISO 8502 (PN EN ISO 8502-5 [22], PN EN ISO 8502-9 [23]) do oceny
rozpuszczalnych zanieczyszczenh jonowych,



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

- grubosciomierz do pomiaru grubosci powtok.

Rodzaj uzytego sprzetu powinien byC zaakceptowany przez Inzyniera.

Prawidtowe ustalenie parametrow malowania nalezy przeprowadzi¢ na probnych

powierzchniach i uzyskac¢ akceptacje Inspektora.

4. TRANSPORT

4.1. Ogdélne wymagania dotyczace transportu

Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w ST DM.00.00.00,Wymagania
ogolne” [1], pkt 4.

4 .2. Sktadowanie materiatdw malarskich

Materialy malarskie nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych,
stanowigcych wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajgce
przepisom dotyczgcym magazyndéw materiatow tatwo palnych zgodne z normg PN-C-
81400:1989 [4]. Temperatura wewnatrz pomieszczeh magazynowych powinna wynosi¢
+5+25°C. Ponadto materiaty powinny by¢ przechowywane wg okreslonych przez
producenta okresach podanych w gwarancji i warunkach przechowywania.

Na kazdym opakowaniu produktu powinna by¢ umieszczona etykieta zawierajgca
nastepujgce dane:

- nazwe i adres producenta,

- nazwe farby,

- date produkcji i okres przydatnosci do stosowania,

- mase netto,

- warunki przechowywania,

- klase bezpieczenstwa pozarowego,

- opis srodkéw ostroznosci i wymagan BHP,

- informacje, ze wyréb posiada aprobate techniczng (jesli dotyczy).

4.3. Transport materiatéw do zabezpieczenia antykorozyjnego

Transport wyrobow do zabezpieczenia antykorozyjnego winien odbywaé sie z
zachowaniem obowigzujgcych przepiséw o przewozie materiatdw niebezpiecznych
okreslonych w normach przedmiotowych i wg PN-C-81400:1989 [4].

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogodlne zasady wykonywania robét

Ogodlne zasady wykonywania robo6t podano w ST DM.00.00.00,Wymagania ogdlne” [1],
pkt 5.



Wykonawca w trakcie wykonywania i po wykonaniu robot wypetni odpowiednie
protokoty, ktérych wzory zostaty przedstawione w zatgcznikach do niniejszej OST i
przedstawi je Inzynierowi do zatwierdzenia.

Renowacja zabezpieczen antykorozyjnych moze obejmowac:

1) konserwacje powilok (mycie powlok po zimie, usuwanie drobnych uszkodzen
mechanicznych),

2) renowacje miejscowg (w miejscach szczegolnie narazonych na korozje) z/lub bez
przemalowania ostatniej powtoki,

3) renowacje catkowita:
a) z catkowitym usunieciem starych powiok,
b) z pozostawieniem czesci lepiej zachowanych zabezpieczenh.

Decyzja o rodzaju zastosowanej renowacji powinna zapas¢ po wykonaniu
szczegotowego przeglgdu zabezpieczenia antykorozyjnego. Przeglad systemu
zabezpieczen antykorozyjnych powinien by¢ wykonany po umyciu obiektu, gdy wady sg
dobrze widoczne.

Z przegladu zabezpieczenia antykorozyjnego powinien by¢ sporzgdzony raport.
Przyktad raportu zostat zamieszczony w zatgczniku 4.

5.2. Wymagania wobec wykonawcy zabezpieczenia antykorozyjnego

Jezeli warunki kontraktu nie podajg inaczej, Wykonawca zabezpieczenia
antykorozyjnego powinien przedstawic:

- deklaracje rodzaju i liczby sprzetu, ktérym bedzie dysponowac przy wykonywaniu
zamowienia,

- zezwolenie na prowadzenie dziatalnosci, w ktorej powstajg odpady, zgodnie
z ,Ustawg o odpadach” [29] i Rozporzadzeniem Ministra Ochrony Srodowiska,
Zasobdéw Naturalnych i Lesnictwa w sprawie kwalifikacji odpadow [30] lub
przedstawienie bezodpadowej technologii wykonania zamdwienia,

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

W przypadku, gdy Wykonawcyg jest firma nie wykonujgca sama zabezpieczen
antykorozyjnych, w ofercie przetargowej powinna przedstawic umowe wstepng z
konkretng firmg podwykonawcy specjalizujgcg sie 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 spos6b wigzacy:
- skiad kierownictwa robé6t z udokumentowaniem kwalifikacii,

- organizacje brygad roboczych,

- wyposazenie w sprzet robot podstawowych,

- sposbéb zabezpieczenia sprzetowego i organizacyjnego bezpieczenstwa prac i
ochrony otoczenia,

- organizacje, zabezpieczenie kadrowe i sprzetowe kontroli wewnetrznej,

- technologie i organizacje usuwania odpadow,

- organizacje dostaw materiatow i metodyke kontroli ich jakosci,



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

- okreslenie sposobu umozliwiania Inzynierowi dostepu do frontu prac celem
dokonania odbiorow czgstkowych we wszystkich fazach technologicznych i odbioru
koncowego.

Zmiany w ustaleniach przedstawionych w PZJ muszg by¢ zaakceptowane przez

Inzyniera.

5.3. Projekt renowacji zabezpieczenia antykorozyjnego

Renowacja zabezpieczenia antykorozyjnego powinna by¢ poprzedzona
wykonaniem projektu renowacji. Jezeli dokumentacja projektowa tak przewiduje,
Wykonawca powinien wykonac¢ projekt renowacji zabezpieczenia antykorozyjnego na
wiasny koszt. Projekt renowacji zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni stalowej
powinien zawierac:

1) analize srodowiska korozyjnego,

2) wykaz specjalnych czynnikow, ktére mogg wplywaé na wybdr systemu
malarskiego,

3) wykazanie szczegolnie zagrozonych miejsc konstrukcji, ktére muszg by¢ specjalnie
zabezpieczone,

4)  ocene aktualnego stanu technicznego powtok z ich identyfikacja,

5) wybdr wilasciwego do planowanej trwatosci i Srodowiska korozyjnego systemu
powlokowego opartego na klasyfikacji normy PN-EN ISO 12944-5:2001 [28],
przyspieszonych badaniach korozyjnych, jesli nowe systemy powtokowe nie majg
jeszcze dostatecznie dtugich referenciji praktycznych,

6) dostosowanie systemu powtokowego do planowanego przygotowania powierzchni,

7) wymagania ekologiczne uwzgledniajgce ochrone Srodowiska, ochrone
uzytkownikow drég na obiekcie i w jego otoczeniu oraz wymagania BHP,

8) ograniczenia czasowe wynikajgce ze wzgledow klimatycznych i wiasciwosci
materiatow,

9) techniczne warunki gwarancyjne.

5.4. Ocena stanu istniejacych powtok

Ocene zniszczenia istniejgcych powtok wykonuje sie na podstawie PN-EN ISO
4628-6:1999 [14], porownujgc stan powtoki ze wzorcami zawartymi w ww. normach.
Szczegodlng uwage nalezy zwrécié na powtoki na spawach, zligczach i krawedziach,
ktére na ogot szybciej ulegajg uszkodzeniu. Ocene stanu istniejgcych powtok nalezy
wykonac¢ zgodnie z raportem z inspekcji powtok, zamieszczonym w zatgczniku 4.

Gdy wyniki przegladow wykazg, ze uszkodzenia systemu powtokowego na co
najmniej 10% powierzchni obiektu lub jakiego$ elementu sg powyzej stopnia Ri3 wg
tablicy 2, nalezy poddac¢ elementy renowaciji catkowitej (powierzchnie zniszczen liczy sie
jako powierzchnie prostokgtow ograniczonych skrajnymi zniszczeniami korozyjnymi,
miedzy ktorymi odlegtosc jest nie wieksza niz 1 m).

Tablica 2. Stopieh skorodowania i powierzchnia skorodowania



Stopien Powierzchnia
skorodowania skorodowana [%]
Ri 0 0
Ril 0,05
Ri 2 0,5
Ri 3 1
Ri 4 8
Ri 5 od 40 do 50

Renowacje zabezpieczenia antykorozyjnego nalezy wykonywac¢, gdy zostang
usuniete przyczyny ich powstania (o ile zniszczenia nie sg spowodowane jedynie dtugim
czasem eksploatacji). Przewaznie dotyczy to nieszczelnosci izolacji ptyty pomostu,
wadliwych urzgdzen dylatacyjnych, wadliwie dziatajgcych urzgdzen odwadniajgcych itd.
Ostateczny zakres renowacji powtoki antykorozyjnej (catkowita, miejscowa) powinien
by¢ podany w projekcie renowacji zabezpieczenia antykorozyjnego.

5.5. Powierzchnie referencyjne

Powierzchnie referencyjne stuzg do:

- ustalenia akceptowalnego standardu wykonania robat,

- sprawdzenia czy dane podane przez producentow i innych kontrahentéw sg zgodne
z kartg wyrobu i technologiami,

- okreslenia zachowania systemow lakierowych w wymaganym czasie.

Zasady wyznaczania i oceny powierzchni referencyjnych nalezy oprze¢ na
normie PN-EN [ISO 12944-7:2001 [5] Zatgcznik A i PN-EN ISO 12944-8:2001[6]
Zatgcznik B. Powierzchnie referencyjne powinien wyznaczy¢ Inzynier. Roboty na
powierzchniach referencyjnych wykonuje Wykonawca w obecnosci Inzyniera i
przedstawiciela dostawcy materiatéw. Powierzchnie referencyjne powinny znajdowac sie
na kazdym waznym elemencie konstrukcji uwzgledniajgc roznice zagrozen korozyjnych
na réznych elementach. Powinny one zawiera¢ spawy, potgczenia, krawedzie i inne
element o duzym zagrozeniu korozyjnym. Proponowang liczbe i wielkoS¢ powierzchni
referencyjnych w zaleznosci od wielkosci konstrukcji podano w tablicy 3.

Tablica 3. Liczba powierzchni referencyjnych wg PN-EN ISO 12944-7:2001 [5]

Proponowana
, . Proponowana liczba catkowita
Powierzchnia : ) ) .
. : o powierzchni powierzchnia
zabezpieczenia [m?] ) . .
referencyjnych powierzchni
referencyjnych [m?]
<2 000 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
>50 000 9 200
na kazde 50 000 m? | na kazde 50 000 m?




5.6. Renowacja catkowita po usunieciu starych powlok i oczyszczeniu
powierzchni do stopnia nie gorszego niz Sa2, St3, Wa2 i SB2 - wymagania ogdélne

Zaleca sie oczyszczenie powierzchni do stopnia Sa 2 2, Wa 2 2 i SB 2 /2 we
wszystkich miejscach konstrukcji, gdzie jest to mozliwe do wykonania. Pozostate
miejsca powinny by¢ oczyszczone do stopnia nie gorszego niz Sa 2, St 3, Wa 2i SB 2.
Wyjatek stanowig szczeliny, ktore ze wzgledu na swojg rozwartosc i wielkos¢ nie moga
by¢é oczyszczone do tego stopnia. Minimalne wymagania dotyczgce stopnia
oczyszczenia powierzchni przed natozeniem poszczegolnych zestawdéw malarskich
podano w tablicy 1 i pkcie 5.7.

Stopien oczyszczenia powierzchni nalezy oceniac wg PN-ISO 8501-
1/AdI:1998/Apl:2002 [19]. Ze wzgledu na wieksze utrudnienia w pracach i niepewne
warunki zewnetrzne (jezeli nie stosuje sie oston i mikroklimatu) zaleca sie wersje
systemow malarskich tolerujgce gorzej przygotowane podtoze. Mozliwe jest tez
stosowanie wersji farb utwardzajgcych sie w nizszej temperaturze. Zalecane jest
réwniez stosowanie systemow grubopowtokowych, ktére mozna naktada¢ w mniejszej
liczbie powtok oraz o dtuzszym czasie stosowania (zycia) po zmieszaniu (w przypadku
farb dwusktadnikowych).

Przed usuwaniem starych powtok, o ile nie ma dokumentacji stwierdzajgcej jakie
sg to farby, nalezy wykonac¢ test na obecnos¢ zwigzkéw chromu i otowiu, aby
zastosowac¢ odpowiednie technologie ich usuwania w ostonach z catkowitym zbieraniem
odpadow.

5.7. Piaskowanie

Piaskowanie konstrukcji polega na usunieciu ze stalowej powierzchni w procesie
obrébki strumieniowo-Sciernej wszelkich zanieczyszczeh w postaci zgorzeliny, rdzy,
kurzu, pytu, wilgoci i resztek z procesu spawania. Obrébke strumieniowo-Scierng
prowadzi sie zasilajgc scierniwem strumien powietrza i kierujgc z dyszy, z duzg
szybkoscig i pod duzym cisnieniem mieszanine powietrze/Scierniwo na oczyszczang
powierzchnie. Scierniwo moze by¢ wprowadzane do strumienia powietrza ze zbiornika
cisnieniowego lub zasysane ze zbiornika bezcisnieniowego. Profil chropowatosci
powierzchni i krawedzi okresla norma ISO 8503-1. Profil powierzchni wypiaskowanego
podtoza wptywa na przyczepnos¢ powtoki. W miejscach spoin w celu usuniecia topnika
po spawaniu, wypryskow i wygtadzenia ostrych krawedzi nalezy wykonac szlifowanie.
Pyt i kurz nalezy usung¢ z oczyszczonych powierzchni przy pomocy szczotek z wiosia
lub za pomocg przedmuchiwania strumieniem suchego, odoliwionego powietrza lub
odkurzaczem przemystowym. Stopien zapylenia powierzchni nie moze by¢ wyzszy niz 3.

Przygotowanie powierzchni stali do malowania musi by¢ zgodne z normg I1SO
8501.

Sposéb czyszczenia pozostawia sie do uznania Wykonawcy, musi on jednak
gwarantowacC uzyskanie wymaganego stopnia czystosci i byé zaakceptowany przez
Inzyniera. Inzynier ma prawo dokonania odbioru oczyszczanych powierzchni i wyrazenia
zgody na nanoszenie powtoki malarskiej.

5.8. Przygotowanie powierzchni do malowania



Powierzchnia stali do malowania powinna by¢ przygotowana zgodnie z
wymaganiami producenta farb, podanymi w karcie technicznej materiatu. W dalszym
ciggu podano podstawowe wymagania dla poszczegdlnych zestawow malarskich
stosowanych do renowacji catkowitej zabezpieczenia antykorozyjnego.

1. Zestaw R

Powierzchnia powinna by¢ oczyszczona do stopnia Sa 2 72 dla powiok
cynkowych do 200 um i do Sa 3 dla powtok cynkowych grubszych. Chropowatosc
powierzchni powinna wynosi¢ Rys 50-70um. Przed czyszczeniem nalezy zeszlifowac
krawedzie ciete na gorgco. Grubos¢ powtoki cynkowej nie powinna by¢ mniejsza niz 150
um, a porowatos¢ nie wieksza niz 40%. Powloka powinna by¢ jednorodna, a jej
przyczepnosc¢ do podtoza = 5 MPa. Nie pdzniej niz 4 godz. po natozeniu powtoki
metalowej nalezy jg uszczelni¢ powtokg uszczelniajgcg na bazie niskoczgsteczkowej
zywicy o zuzyciu 70+200 g/m2. Natozenie powtoki cynkowej przez ocynkowanie oraz jej
uszczelnienie jest przedmiotem OST M-14.02.02 [1a]. Miejsca uszkodzehn powtok
metalowych natryskiwanych cieplnie nalezy zabezpiecza¢ tg samg technologig lub
stosowac farby, ktére sg zawiesing zmikronizowanego cynku w zywicy weglowodorowej
(powyzej 99,5% wag. cynku w suchej powitoce).

2. Zestaw R2

Powierzchnia powinna by¢ oczyszczona do stopnia Sa 2 2. Farby EP, EPMisc,
EP z wypelniaczem aluminiowym, EP/bitum mogg by¢ stosowane na gorzej
przygotowane powierzchnie o ile majg adnotacje w aprobacie technicznej IBDIM o
dopuszczeniu do tych zastosowan. Chropowatos¢ powierzchni powinna wynosi¢ Rys
30+50um.
3. Zestaw R3

Powierzchnia powinna by¢ oczyszczona do stopnia Sa 2 2. Chropowatosé
powierzchni powinna wynosi¢ Rys 50+70um.
4. Zestaw R4

Powierzchnia powinna by¢ oczyszczona do stopnia Sa 2 .. Nalezy doktadnie
sprawdzi¢ odttuszczenie powierzchni.
5. Zestawy R5i R7

Powierzchnia powinna byé oczyszczona do stopnia Sa 2 2. Dopuszczalne jest
gorsze przygotowanie powierzchni o ile farby majg adnotacje w aprobacie technicznej
IBDIM o dopuszczeniu do tych zastosowan.
6. Zestaw R6

Powierzchnia powinna by¢ oczyszczona do stopnia nie nizszego niz Sa2, St 3,
Waz2, SB2.
7. Zestaw R8

Oczyszczenie wnetrza szczeliny metodg strumieniowo-scierng z doktadnos$cig
warunkowang przez rozmiary szczeliny. Nalezy najlepiej jak mozna usungc¢ resztki
Scierniwa ze szczeliny.

5.9. 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. Wilgotno$¢ wzgledna



powietrza nie moze przekracza¢ 80 %, nie wolno prowadzi¢ robot malarskich w czasie
deszczu, mgly i w czasie wystepowania rosy oraz przy silnym wietrze (4° Beauforta).

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

Nalezy przestrzega¢ warunku, by swieza powtoka malarska nie byta narazona w
czasie schniecia na dziatanie kurzu i deszczu. Po 15 wrzesnia prace malarskie powinny
by¢ wykonywane pod ostonami z mozliwoscig regulacji temperatury i wilgotnosci.
Oprocz ww. warunkow nalezy przestrzega¢ warunkéow podanych przez producenta
materiatow malarskich w kartach technicznych materiatow.

W czasie prowadzenia robot Wykonawca powinien sporzadzi¢ protokot
z warunkow klimatycznych panujgcych w trakcie robot. Wzér protokotu z warunkow
klimatycznych podano w zatgczniku 1.

5.10. Przygotowanie materiatéw malarskich oraz sprzetu

Przed uzyciem materiatow malarskich nalezy sprawdzic¢ ich termin przydatnosci
do aplikacji oraz szczelnoS¢ opakowania. Inzynier moze zaleci¢ wykonanie badan
kontrolnych danego materiatu wg metod przewidzianych w odpowiednich normach.
Wykonawca zobowigzany jest do ztozenia u Inzyniera sporzadzonych przez producenta
kart technicznych stosowanych materiatbw | przestrzegania zawartych w nich
ograniczen.

Po otwarciu pojemnika z farbg nalezy sprawdzi¢ zgodnie z normg PN-EN ISO
1513:1999 [7] i zapisaC w protokole:

stan opakowania,
- ocene kozuszenia,
- ocene konsystencji (np. zzelowanie),
- rozdziat faz,
- obecnosc¢ zanieczyszczen,
- oceneg osadu.

Z kontroli jakosci farb Wykonawca powinien sporzadzi¢ protokot. Wzor protokotu
z kontroli jakosci farb podano w zatgczniku 2A.

W przypadku wystgpienia kozucha nalezy go usung¢. Nie nadajg sie do uzytku
farby zawierajgce zanieczyszczenia, zzelowane oraz zawierajgce twardy osad. Osad
miekki nalezy wymieszac, zeby ujednorodnic farbe.

Poza tym kazdy materiat powtokowy nalezy przygotowywaé do stosowania scisle
wg procedury podanej we witasciwej dla danego materiatu karcie technicznej. Procedura
ta powinna zawierac:

- sposob mieszania sktadnikow farb w celu otrzymania jednolitej konsystencji,
- dozowanie sktadnikow,
- minimalny czas schniecia dla farby.

Jesli to mozliwe nalezy stosowac¢ mieszadta mechaniczne.

W przypadku zastosowania materiatbw dwukomponentowych, mieszanie
sktadnikéw musi odbywac sie zgodnie z zaleceniami producenta, w szczegdlnosci w
zakresie czasu mieszania iczasu przydatnosci produktu do stosowania. Nalezy
bezwzglednie przestrzega¢ zuzywania catej ilosci farby w okresie, w ktérym zachowuje
ona swojg zywotnosc.

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



5.11. Nakladanie warstw farby
5.10.1. Warunki ogélne

Podczas schniecia i utwardzania powtok nalezy zapewni¢ 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,

2) sprawdzenie czy poprzednia powtoka w procesach miedzyoperacyjnych nie ulegta
zabrudzeniu i ewentualne usuniecie zabrudzenia.

W przypadku, gdy kolejng powtoke wykonuje sie po przerwie zimowej lub
jakiejkolwiek dtuzszej przerwie, nalezy zbada¢ poziom zanieczyszczen jonowych. W
przypadku przekroczenia dopuszczalnych stezen nalezy powierzchnie konstrukcji umyc¢
wodg pod cisnieniem minimum 20 MPa. Jezeli przerwa w nanoszeniu powiok byta
dtuzsza niz zalecana w karcie technicznej danej farby lub dtuzsza niz 1 miesigc dla
powiok epoksydowych (jesli producent nie zaleca inaczej), powierzchnie przed
naktadaniem kolejnej warstwy nalezy uszorstni¢ poprzez omiecenie drobnym
Scierniwem (frakcji 0,4-0,8 mm z przewagq frakcji drobnej; kat czyszczenia nie wiekszy
niz 60°). Nie dopuszcza sie uaktywniania powierzchni substancjami chemicznymi
zagrazajgcymi  $rodowisku (np. rozpuszczalnikami, zawierajgcymi weglowodory
aromatyczne).

Wykonawca powinien zaopatrzy¢ sie w dostateczng ilos¢ farby nawierzchniowej,
aby z tej samej szarzy farby mozna byto dokonywa¢ poprawek na budowie.

5.11.2. Naktadanie kolejnych powtok

Warstwe gruntujgcg nalezy naktadac¢ na powierzchnie, przygotowang wg pktu 5.7
— suchg, pozbawiong produktéw korozji, soli, ttuszczu i kurzu. Zaleca sie naktada¢ farbe
natryskiem bezpowietrznym lub powietrznym. Spoiny i krawedzie powinny by¢ dokfadnie
pokryte farbg gruntujgcg, a przy krawedziach, przeznaczonych do ewentualnego
pOzZniejszego spawania nalezy pozostawi¢ nie pomalowane pasy szerokosci 50 mm.

Drugg warstwe (miedzywarstwe) mozna naktada¢ po uptywie czasu zalecanym
przez producenta, w zaleznosci od temperatury otoczenia, wilgotnosci powietrza i
rodzaju farby ( zwykle w temp. 20°C wynosi on 2 godz.). Przed utozeniem drugiej
warstwy farby nalezy przeprowadzi¢ ewentualne, zalecane przez producenta farb
przygotowanie powierzchni np. przez ponowne umycie konstrukcji ewentualnie
zszorstkowanie mechaniczne. Powierzchnia powinna by¢ sucha, pozbawiona ttuszczu,
kurzu i soli. Farbe nalezy naktada¢ natryskiem bezpowietrznym (chyba, ze producent
zaleca inaczej). Temperatura farby w trakcie naktadania powinna wynosi¢ co najmniej
15°C. Warstwe nawierzchniowg mozna naktada¢ po uptywie czasu podanego przez
producenta systemu ( w temp. 20°C wynosi on zwykle 8 godz.).

Powierzchnie stalowe pokryte miedzywarstwg powinny zosta¢ umyte i pokryte
warstwg nawierzchniowg. Jezeli uptyngt dopuszczalny, przez producenta farb, okres
miedzy natozeniem miedzywarstwy i warstwy nawierzchniowej, miedzywarstwe nalezy
podda¢ obrobce zaleconej przez producenta systemu malowania. Warstwe
nawierzchniowg nalezy nakfada¢ po utozeniu izolacji, zamontowaniu systemu



drenazowego i dylatacji. Przed naniesieniem warstwy nawierzchniowej Inzynier

powinien odebra¢ wczesniej utozone warstwy i zleci¢ ewentualne, konieczne naprawy.

Uszkodzenia, niedomalowania i ztgcza nalezy uzupetni¢ tym samym, jak w wytworni,

systemem powtokowym. Warunki aplikacji, jak i sezonowanie farb muszg by¢ zgodne z

wymaganiami producenta. Jesli miedzywarstwa nie wymaga naprawy, powierzchnie

nalezy przygotowac do nakfadania warstwy nawierzchniowej nastepujgco:

- caflg powierzchnie nalezy umy¢é woda, aby usungC zabrudzenia, zattuszczenia
i zanieczyszczenia jonowe (najlepiej cieptg wodg z dodatkiem biodegradowalnego
detergentu, a nastepnie sptukac czystg woda),

- przygotowa¢ powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiami zawartymi w
karcie farb (uszorstnienie powierzchni, itd.).

Warstwe nawierzchniowg nalezy nakfadaé¢ na suchg powierzchnig, pozbawiong
zanieczyszczen, wolng od ttuszczu i kurzu. Zaleca sie stosowanie natrysku
bezpowietrznego. Czas schniecia farby w temp. 20°C wynosi okoto 3 + 8 godz., czas
petnego utwardzenia powtoki 7 dni. Na budowie malowanie nalezy zakonczyC na
godzine (w temp. 20°C) przed zachodem stoca. Umozliwi to wyschniecie powtoki przed
osadzeniem sie wieczornej rosy. Powloka, w okreslonym przez producenta, okresie
utwardzania musi by¢ zabezpieczona przed nadmierng wilgocia.

Po wykonaniu kazdej z warstw Wykonawca wypetni protokét wg zatgecznika 2C.

5.12. Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Malowanie moze by¢ operacjg niebezpieczng dla robotnikow. Przed
przystgpieniem do prac zabezpieczen antykorozyjnych nalezy:

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

— sprawdzié, czy wszystkie stanowiska pracy spetniajg wymagania podane w
Rozporzadzeniu Ministra Gospodarki i Polityki Spotecznej z dnia 1 stycznia 2004 r.
[28],

— sprawdzi¢, czy wszystkie wyroby posiadajg, zgodnie z wymaganiami ustawy z dnia
11 stycznia 2001 r. o substancjach i preparatach chemicznych [33] karty
charakterystyki substancji niebezpiecznych, czy sg wymagane specyficzne $Srodki
ochrony i zapozna¢ pracownikdw z zagrozeniem pozarowym i wybuchowym
materiatow,

— w wypadku prac na gotowym obiekcie, wykonaé odpowiednie ostony i
zabezpieczenia zapobiegajgce zanieczyszczeniu gleby i wod,

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

— przed przystgpieniem do naktadania farb nalezy zlokalizowa¢ i usung¢ mozliwe
zrodta ognia (spawanie, szlifowanie, grzejniki, urzgdzenia elektryczne nie bedgce w
wersji przeciwwybuchowej),



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

sprawdzi¢ sprzet do aplikacji, weze powietrzne i ztgczki przetestowac cisnieniem
wyzszym od roboczego,

Scisle przestrzegac¢ wszystkich zapiséw rozporzgdzenia [28].

przy czyszczeniu strumieniowo-$ciernym pracownik robo6t antykorozyjnych powinien
by¢ zaopatrzony w pytoszczelny skafander z doprowadzeniem i odprowadzeniem
powietrza. Przy srutowaniu pracownik winien mie¢ kask dzwiekochtonny, a przy
czyszczeniu szczotkami okulary ochronne.

przy pracach zwigzanych z transportem, przechowywaniem i uzywaniem materiatow
Sciernych nalezy przestrzega¢ zasad higieny osobistej, a w szczegdlnosci nie
przechowywac¢ zywnosci i ubrania w pomieszczeniach roboczych i w poblizu
stanowisk pracy, nie spozywac positkobw w miejscach pracy.

5.13. Warunki gwarancji

Zamawiajgcy w umowie z Wykonawcg zabezpieczenia antykorozyjnego powinien

precyzyjnie okresli¢ kryterium, wg ktorego bedzie egzekwowane wykonanie poprawek.
W przypadku, gdy inaczej nie zostato ustalone w warunkach kontraktu, zalecane jest
przyjecie nastepujgcych warunkow:

a)
b)

sprawdzenie stanu powtoki w ramach przegladu gwarancyjnego nastgpi wg zapisow
umownych,

ocena stanu powtoki dokonana zostanie wg ,Raportu z inspekcji powtok™ (wzér
raportu podano w zatgczniku 4), w ktérym oceniane beda:

stan powtok wg wzorcow zawartych w normach: PN-EN ISO 4628-2:2005[10], PN-
EN ISO 4628-3:2005[11], PN-EN ISO 4628-4:2005[12], PN-EN I1SO 4628-5:2005[13],
PN-EN ISO 4628-6:2001 [14],

przyczepnos¢ powilok metodg nacie¢ wg PN-EN I1SO 2409:1999[15] lub ASTM:D
3359-97[16] i metodg odrywania wg PN-EN ISO 4624:2004 [17]z podaniem
przyrzadu, ktérym bedzie wykonane badanie,

do wykonania poprawek kwalifikujg sie powtoki na tych elementach konstrukcji, na
ktérych wystepuje skorodowanie wieksze niz na wzorcu Ril (powierzchnia
skorodowana 0,05%), kredowanie powyzej stopnia 2, jakiekolwiek pecherzenie,
luszczenie i pekanie powtok, wytgczajgc uszkodzenia mechaniczne spowodowane
przez uzytkownikow drég; adhezja do podtoza i adhezja miedzywarstwowa powtok
powinna mie¢ stopien 1 wg PN-EN ISO 2409:1999 [15](dla powtok z farb
tiksotropowych 2) lub powyzej 3A wg ASTM:D 3359:1997 [16] i wartosC powyzej
4 MPa wg PN-EN ISO 4624:2004 [17]. W przypadku pojedynczych lokalnych
uszkodzen elementu (do 0,05% powierzchni elementu) dopuszcza sie wykonanie
napraw zgodnie z PN-ISO 8501-2:2002 [9].

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogodlne zasady kontroli jakosci robot



Ogdlne zasady kontroli jakosci robét podano w ST DM.00.00.00[1] ,Wymagania ogolne”,
pkt 6.

6.2. Sprawdzenie jakosci materiatlébw malarskich

Mozna stosowacC jedynie materiaty majgce odpowiednie dokumenty
dopuszczajgce do obrotu i stosowania w budownictwie komunikacyjnym, zgodnie
Ustawg z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych [31].

Przed przystgpieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca przedstawi przy
kazdej dostawie deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci materiatu z Polskg Normg
lub aprobatg techniczng IBDIM Ilub europejskg aprobatg techniczng. Materiaty, na
podstawie powyzszych dokumentdw, powinny spetnia¢ wymagania podane w pkcie 2
niniejszej ST. Materiatly nie spetniajagce wymogoéw nalezy wyeliminowac¢. Przed
wbudowaniem materialtu Wykonawca musi przedstawi¢ Inzynierowi karty techniczne
poszczegolnych materiatéw. Przed rozpoczeciem malowania nalezy doswiadczalnie
ustali¢ parametry malowania. Wykonawca powinien przeprowadzi¢ prébne malowanie
powierzchni za pomocg wybranego systemu farb i przedstawi¢ Inzynierowi do
akceptacji. Wykonawca ma obowigzek kontrolowacC lepkos¢ materiatu malarskiego
kazdego pojemnika. Za sprawdzenie przydatnosci materiatow oraz jakos¢ 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

Wizualna ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie suchosci, braku
zapylenh i zanieczyszczenh olejami i smarami.

6.3.2. Badanie odluszczenia:

Powierzchnia powinna wykazywac brak zattuszczenia.

Ocene ilosciowg przeprowadza sie poprzez zdjecie z powierzchni zattuszczen
metodg Bresla wg PN-EN ISO 8502-6:2007 [20] z uzyciem cykloheksanu jako
rozpuszczalnika, a nastepnie oznaczenie kolorymetrycne ttuszczow w reakcji z kwasem
siarkowym i dwuchromianem potasu.

Do oceny jakosciowej zaleca sie stosowa¢ metode fluorescencyjng dla
wszystkich zattuszczen, ktére swiecg w Swietle UV. Metoda polega na o$wietleniu
badanej powierzchni swiattem UV o dtugosci fali w zakresie 380:430 nm. Badanie
nalezy przeprowadzi¢ w ciemnosci, wiekszo$¢ zanieczyszczen tluszczowych $wieci w
ciemnosci pod wptywem os$wietlenia swiattem UV. Ocene nalezy przeprowadzic¢
przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni. Dla zanieczyszczen
ttuszczowych, ktére nie swiecg w Swietle UV ocene przeprowadza sie wg normy PN-H-
97052:1970 [18]. Na badang powierzchnie naktada sie 2-3 krople benzyny ekstrakcyjnej.
Po uptywie 10 s na badane miejsce przyktada sie krgzek bibuty do sgczenia, a na drugi
krgzek wzorcowy z tej samej bibuly daje sie 2-3 krople tej samej benzyny. Po
odparowaniu benzyny porownuje sie kragzki przy swietle dziennym.



Réznica wygladu krazkéw (obecnos¢ lub brak plamy tluszczowej) swiadczy o
zattuszczeniu powierzchni. Ocene nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech
miejscach badanej powierzchni.

6.3.3. Badanie skutecznosci odpylenia

Ocene przeprowadza sie zgodnie z PN-EN I1SO 8502-3:2000 [21]. Na badang
powierzchnie naktada sie pasek tasmy samoprzylepnej Celofix A dtugosci 15 cm
i trzykrotnie przecigga kciukiem przez catg dtugos¢ tasmy. Tasme po zdjeciu naktada sie
na kontrastowe podtoze i poréwnuje ze wzorcami podanymi w normie. Ocene nalezy
przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

Stopien zapylenia powinien by¢ nie wyzszy niz 3 stopien. W przypadku obecnosci
margla nalezy zczysci¢ go Scierniwem niezawierajgcym margla, najlepiej drobnym
ptukanym piaskiem rzecznym. Niedopuszczalne jest usuwanie go szmatami lub
papierem Sciernym.

6.3.4. Skutecznos¢ usuniecia zanieczyszczen jonowych

a) Metoda zdejmowania zanieczyszczen z powierzchni

Metode zdejmowania zanieczyszczen jonowych z powierzchni obiektu opisano w
normie PN-EN I1SO 8502-5:2005 [22].

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

Liczbe punktéw zdejmowania zanieczyszczen jonowych nalezy przyjmowaé wg
tablicy 4.

Tablica 4. Liczba punktéw pomiarowych zdejmowania zanieczyszczen jonowych

Wielko$¢ powierzchni w m? | Liczba punktéw pomiarowych
Do 100 5
101 - 1000 10
1 001-5000 20
powyzej 5000 20 punktéw na kazde 5000 m?

b) Oznaczanie zanieczyszczen w zdjetej probce

Oznaczenia dokonuje sie zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:2002 [23]. Przewodnos¢
roztworu wody destylowanej ze zdjetymi zanieczyszczeniami mierzy sie
konduktometrem z kompensacjg temperatury. Od tak zmierzonego przewodnictwa
odejmuje sie przewodnictwo uzytej do zdejmowania zanieczyszczen wody destylowane;.
Wynik w temperaturze 20°C podaje sie w mS/m.



Poziom zanieczyszczen jonowych powinien wynosic¢ ponizej 15 mS/m.
6.3.5. Sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni

Powierzchnia powinna wykazywac brak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN
ISO 8502-4:2000 [24] i PN-EN ISO 8502-8:2005 [25].

6.4. Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawnosci
uzytego sprzetu i techniki
naktadania materiatu
malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczgcych warunkow pogodowych i
zabezpieczenia swiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania czasu schniecia i
aklimatyzacji powtok.

Rozpoczynajgc nanoszenie powtok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu i
materiatdw nalezy na biezgco kontrolowa¢ grubos¢ naktadanej warstwy mierzac jej
grubos$¢ na mokro grzebieniem malarskim zgodnie z PN-EN ISO 2808:2008 [26] metoda
7B.

Wykonywanie i kontrole robdét utatwia przyjecie roznych kolorow dla kazdej
powtoki. Nalezy kontrolowac¢ tzw. wyrabianie, czyli pogrubienie powtoki wykonywane po
wyschnieciu naniesionej powtoki na krawedziach, obrzezach otworéw, szczelinach,
spoinach, srubach. Do ,wyrabiania” nalezy stosowac farbe w innym kolorze niz kolor
danej powtoki.

6.5. Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok

Wykonawca wykaze, ze poszczegolne powioki malarskie zostaty wykonane
zgodnie z przedmiotowymi normami, dokumentacjg projektowg i specyfikacjg
projektowq:

- po zagruntowaniu,

- po wykonaniu miedzywarstwy, przed wysytkg z warsztatu,

- po wykonaniu warstwy nawierzchniowej.

Ocene jakosci powtok malarskich przeprowadza sie kontrolujac:

- wyglad zewnetrzny powtoki — (ocena niedomalowan, zaciekéw, wtrgcen,
zmarszczen, cofania sie wymalowania, kraterowania igtowego, kraterowania z
pekajgcymi pecherzami, spekan, skorki pomaranczowej, suchego natrysku,
podnoszenia, zgodnosci koloru z projektowanym),

- grubos¢ powtok,

- przyczepnos¢ powiok,

- twardos¢ powioki.

6.5.1. Wyglad zewnetrzny powtoki (ocena starannosci wykonania powtok)
6.5.1.1. Zasady ogodlne

Ocene wyglgdu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub



sztucznym o mocy 100 W z odlegtosci 0,5 + 1,0 m od powierzchni. Za miejsce
obserwacji przyjmuje sie obszar w ksztatcie kwadratu o boku 10 cm, dobrze widoczny z
odlegtosci 0,5+ 1,0 m.

W wypadku stwierdzenia wyraznych réznic w jakosci wymalowania w danym
rejonie mozna go podzieli¢ na czesci roznigce sie miedzy sobg i kazda z nich traktowac
jako oddzielna czes¢. Miejsca obserwacji powinny by¢é w réwnomierny sposob
rozmieszczone na ocenianej powierzchni.

Liczbe miejsc obserwacji mozna przyjmowac wg tablicy 5.

Tablica 5. Liczba miejsc obserwacji wyglagdu zewnetrznego powtoki

Powierzchnia w m? Liczba miejsc obserwacii
do 50 1-2
od 51 do 100 2-4
od 101 do 1000 5
na kazde nastepne 1000 5

Wynik obserwacji zawiera:

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

— liczbe miejsc zaliczonych do poszczegdlnych klas w cyfrach bezwzglednych,

— procentowe obliczenie wudziatu miejsc zaliczonych do poszczegdinych klas
w stosunku do wszystkich miejsc obserwacji.

6.5.1.2. Ocena wygladu powlok posrednich

Powtoki posrednie w zestawie podlegajg jedynie ocenie pod kgtem wad
niedopuszczalnych. Za niedopuszczalne wady powtok malarskich uznaje sie wady
wynikajgce ze ztej jakosci farb lub zastosowania w zestawie farb niewspoétpracujgcych
ze sobg oraz niestarannego prowadzenia prac malarskich, w wyniku czego wystepuje
na ogot podnoszenie sie pokrycia, specherzenie | zmarszczenie. Za wady
niedopuszczalne nalezy uznac:

- grube zacieki w formie firanek z wystepujacymi na nich specherzeniami powtoki,
- grube zacieki konnczace sie kroplami farby,

- skorke pomaranczows i kratery wynikajgce z podnoszenia sie pokrycia,

- kratery przebijajgce powtoke do podtoza,

- duze specherzenia,

- zmarszczenia, spekania wgtebne,

- spekania deseniowe.

Wystgpienie chocby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtoke na danym
fragmencie powierzchni.

6.5.1.3. Ocena wygladu powtoki nawierzchniowej

W ocenie koloru nalezy postugiwac sie kartg kolorow RAL. Wymagana jest klasa
Il wygladu powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa Ill na maksymalnie



30% miejsc obserwacji (wg tablicy 6).

Tablica 6. Klasy jakosci powtok malarskich

Lp. Wady powtoki Klasa Il Klasa lll
1 |Zmiana koloru i Kolor zgodny z kartg koloréw; | Kolor zgodny z kartg
odcienia nieznaczna zmiana odcienia | koloréw; nieznaczne roznice
na zaciekach w odcieniu
2 | Zanieczyszczenia | Pojedyncze zanieczyszczenia |Zanieczyszczenia w formie
mechaniczne wmalowane w powtoke lub pojedynczych zgrupowan,
osadzone w warstwie ktorych pow. nie przekracza
nawierzchniowej 1cm?
3 |Zacieki Nieznaczne zacieki Mate, ptaskie niekohczgce
uwidaczniajgce sie jedynie sie kroplami farby
zmiang odcienia powtoki
4 | Uktucia igha, Pojedyncze uktucia igtg Dos¢ liczne uktucia ighg,
kratery pojedyncze kratery
5 |Zmarszczenia, Bardzo nieznaczne drobne Drobne zmarszczenia,
specherzenia, zmarszczenia, nieznaczna skérka
skorka niedopuszczalne spekania, pomaranczowa,
pomaranczowa, |skorka pomaranczowa i niedopuszczalne spekania
spekania specherzenia | specherzenia
powierzchniowe

6.5.2. Grubosé powtoki:

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808:2008 [26]. Zaleca sie
metode nieniszczacg (metoda 6). Do pomiaru nalezy stosowa¢ miernik
elektromagnetyczny z czujnikiem integralnym lub na przewodzie. Wyniki pomiaréw przy
prawidtowej grubos$ci zestawu powinny spetniaC wymaog, aby 90% wynikéw pomiaréw
wykazywato nie nizszg od wartosci nominalnej, a najwyzej 10% pomiarow moze miec
wartos¢ co najmniej 0,9 wartosci nominalnej. Maksymalna grubos¢ nie moze byc¢
wieksza od dwukrotnej grubosci nominalnej, lecz nie wieksza niz 600um. Liczbe
punktéw pomiarowych nalezy okresli¢ zgodnie z PN-EN 1SO 2808:2008 [26].

6.5.3. Przyczepnos¢ powtok:

Przyczepnos¢ powtok nalezy testowa¢ metodg odrywowg (pull-off) wg PN-EN
ISO 4624:2004 [17] i jedng z metod nacieciowych: metodg siatki nacie¢ wg PN-EN ISO
2409:1999 [15] lub metodg naciecia krzyzowego wg ASTM D 3359:1997 [16] .
Przyczepnos¢ powinna wynosic:
- nie mniej niz 5MPa wg metody odrywowej,
- stopien nie wyzszy niz 1 wg metody siatki naciec,
- stopien nie nizszy niz 4A wg metody krzyza.
Po dokonaniu pomiaru kazdg z wymienionych metod nalezy uzupetnic¢
zniszczong powioke malarskg tym samym systemem lakierowym, ktory stosowano
uprzednio przy malowaniu. Liczbe punktéw pomiarowych przyczepnosci nalezy okreslaé



wg tablicy 7.

Tablica 7. Liczba punktow pomiarowych przy badaniu przyczepnosci powtok

Wielkos¢ powierzchni w

Liczba punktow

m? pomiarowych
do 100 3
101-1000 5
1001-10000 6

powyzej 10000

6 na kazde 10000 m?

6.5.4. Twardos¢ powtoki
Twardos¢ powtoki badana wg PN-1ISO 15184:2001 [27] powinna >1H.

6.6. Protokot z kontroli

Wzér protokotu z kontroli catego systemu powtokowego oraz karty dokumentacji
powykonawczej zostaty przedstawione w zatgcznikach 2D i 3.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogodlne zasady obmiaru robét
Ogodlne zasady obmiaru rob6t podano w ST DM.00.00.00,Wymagania ogélne” [1],
pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkag obmiaru jest mb (metr biezgcy) oczyszczonej i zabezpieczonej
antykorozyjnie balustrady.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogodlne zasady odbioru robot

Ogdlne wymagania dotyczgce odbioru rob6t podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania
ogolne”, pkt.8.

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z zakresem ustalonym z Inspektorem i ST,
jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6 daty wyniki
pozytywne. 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 i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

Przewiduje sie nastepujgce rodzaje odbioréw robaot:



a) odbiér koncowy — polegajacy na sprawdzeniu ilosci i jakosci wykonanych robdt
zgodnie z ST,
b) odbiér gwarancyjny, przed uptywem okresu gwarancyjnego dla wykonanych robét.

8.2. Odbiér robét ulegajacych zakryciu
Odbiorowi robot ulegajgcych zakryciu podlegaja:

— wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego przez ocynkowania ogniowe oraz warstw
malarskich: gruntowej i miedzywarstwy.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogdlne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci podano w ST DM.00.00.00,Wymagania
ogolne” [1], pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostki obmiarowej obejmuije:

— roboty przygotowawcze i pomiarowe,

— o0znakowanie miejsca robot,

— zakup, transport i sktadowanie materiatéw,

— zakup i dostarczenie pozostatych czynnikow produkcji,

— przygotowania powierzchni konstrukcji do malowania,

— wykonanie powtok malarskich przewidzianych w dokumentacji projektowej i ST,

— wykonanie projektu rusztowan i konstrukcji zabezpieczajgcych,

— wykonanie niezbednych rusztowanh oraz zwyzek i ich przektadanie,

— wykonanie prac zabezpieczajgcych,

— przeprowadzanie badan przewidzianych w specyfikacji,

— dostosowanie sie do warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przerw miedzy
poszczegdlnymi operacjami (warstwami),

— naprawa uszkodzonej powtoki antykorozyjne;j,

— zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robdt,

— zabezpieczenie wykonanych powitok w trakcie ich schniecia przed skutkami
czynnikéw atmosferycznych oraz zanieczyszczen,

— demontaz rusztowan,

— zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania materiatbw malarskich
i sktadowania dostarczonych z wytworni elementéw konstrukciji,

— zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

— zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robo6t na srodowisko,
przechodnidw i uzytkownikdédw ruchu i tras komunikacyjnych w obrebie prowadzenia
robot,

— wykonanie oston i ekrandw zabezpieczajgcych,

— ochrona urzadzen obcych oraz wyposazenia znajdujgcych sie na obiekcie
inzynierskim w czasie czyszczenia i malowania,

— wykonanie probnych powtok malarskich,



— wykonanie badan i przygotowanie odpowiednich protokotow i raportow,

uporzadkowanie miejsca robot.

Cena uwzglednia rowniez zaktady, odpady i ubytki materialtowe oraz oczyszczenie
miejsca pracy.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Ogdlne specyfikacje techniczne (OST)

D-M-00.00.00 Wymagania ogolne

M-14.02.02 Natryskiwanie cieplne powtok cynkowych

1.

la.

10.2. Normy

2.  PN-EN ISO 12944-
1:2001

3. PN-ENISO 12944-
2:2001

4. PN-C-81400:1989

5. PN-EN ISO 12944-
7:2001

6. PN-EN ISO 12944-
8:2001

7. PN-ENISO
1513:1999

8. PN-EN ISO 12944-
5:2007

9. PN-ISO 8501-
2:2002.

9a. PN-EN ISO 4628-
1:2005

10. PN-EN ISO 4628-
2:2005

11. PN-EN ISO 4628-

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemoéw malarskich. Czes¢ 1:
Ogoblne wprowadzenie

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czes$¢ 2:
Klasyfikacja srodowisk

Farby i lakiery - Pakowanie, przechowywanie, transport
Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 7:
Wykonywanie i nadzér prac malarskich

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemoéw malarskich. Czes¢ 8:
Opracowanie dokumentacji dotyczgcej nowych prac i
renowacji

Farby i lakiery. Sprawdzenie i przygotowanie probek do
badan

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemoéw malarskich. Czes¢ 5:
Ochronne systemy malarskie

Przygotowywanie podiozy stalowych przed naktadaniem
farb i podobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych
powitokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu
tych powtok (kolorowe wzorce)

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci
i rozmiaru uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian
w wygladzie. Czes¢ 1: Wprowadzenie ogolne i system
okreslania

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

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie



12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

3:2005

PN-EN ISO 4628-
4:2005

PN-EN ISO 4628-
5:2005

PN-EN ISO 4628-
6:2001

PN-EN ISO
2409:1999
ASTM D 3359:1997

PN-EN ISO
4624:2004
PN-H-97052:1970

PN-ISO 8501-
1/AdI:1998/Apl:2002

PN-EN ISO 8502-
6:2007

PN-EN ISO 8502-
3:2000

PN-EN ISO 8502-
5:2005

PN-EN ISO 8502-
9:2002

ilosci i rozmiaru uszkodzen oraz intensywnosci
jednolitych zmian w wyglgdzie. Czes¢ 3: Ocena stopnia
zardzewienia

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

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

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

Oznaczenie przyczepnosci powtoki do podtoza metodag
tasmy (metoda krzyza Andrzeja)
Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci

Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania
powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania
Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem
farb i podobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni.  Stopnie  skorodowania i  stopnie
przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych
oraz podiozy stalowych po catkowitym usunieciu
wczesniej natozonych powtok (Dodatek Adl)
Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem
farb i podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny
czystosci powierzchni. Czesc¢ 6: Ekstrakcja
rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy. Metoda
Bresle’'a

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem
farb podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny
czystosci powierzchni. Ocena pozostatosci kurzu na
powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania
(metoda z tasmg samoprzylepng)

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem
farb i lakieréw i podobnych produktéw. Badania stuzgce
do oceny czystosci powierzchni. Czes¢ 5: Oznaczanie
chlorkédw na powierzchniach stalowych przygotowanych
do malowania (metoda rurki do oznaczania jonéw)

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem
farb i podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny
czystosci powierzchni. Czesé¢ 9: Terenowa metoda
konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych



24.

25.

26.

27.

w wodzie

PN-EN ISO 8502- Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem

4:2000 farb i podobnych produktow. Badania stuzgce do oceny
czystosci powierzchni. Wytyczne dotyczgce oceny
prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
naktadaniem farby

PN-EN ISO 8502- Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem

8:2005 farb i podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny
czystosci powierzchni. Czes¢ 8: Terenowa metoda
refraktometrycznego oznaczania wilgoci

PN-EN ISO Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki

2808:2008

PN ISO 15184:2001 Farby i lakiery. Sprawdzenie twardosci metodg
otbwkowg

10.2. Inne dokumenty

28.

29.

30.

31.

32.

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

Ustawa o odpadach z dnia 27 kwietnia 2001 r. (Dz.U. nr 62, poz. 628)
Rozporzadzenie Ministra Ochrony Srodowiska, Zasobéw Naturalnych i Le$nictwa w
sprawie kwalifikacji odpadéw z dnia 24 grudnia 1997 r.

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 o wyrobach budowlanych (Dz.U. z 2004 r. nr 92,
poz. 881)

Zalecenia do wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji
stalowych drogowych obiektéw mostowych, nowelizacja w 2006 r. stanowigca
zatgcznik do zarzgdzenia nr 15 Generalnego Dyrektora Drog Krajowych i Autostrad
z dnia 8 marca 2006 r.

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

34. BN-87/4258-01 Wyroby $cierne. Scierniwo z zuzli pomiedziowych.

35. PN-I1SO 8501 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i pochodnych produktow. Wzrokowa ocena czystoSci
powierzchni.

36. PN-ISO 8503 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i pochodnych produktow. Charakterystyka chropowatosci
powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo —
Sciernej.

PN-B-01814:1992 Antykorozyjne zabezpieczanie w budownictwie. Konstrukcje

betonowe i zelbetowe. Metoda badan przyczepnosci powtok
ochronnych



11. ZALACZNIKI

POMIARY KLIMATYCZNE

Data | Godzina | Wilgotno$ | Temperatur | Temperatur | Temperatur | Wykonujacy | Uwagi
¢ a a a punktu pomiar
wzgledna | powietrza podtoza rosy
% °C °C °C
1 2 3 4 5 6 7 8

Podpis wykonujgcego pomiary

Podpis Wykonawcy

ZALACZNIK 1

Podpis Inzyniera



PROTOKOt KONTROLI JAKOSCI

Zala

cznik 2A. Farby "

Obiekt

Al

Producent

A2

Nazwa

A3

Nr partii

A4

Swiadectwo kontroli jako$ci nr

A5

Stan opakowania:
Uszkodzone
Nieuszkodzone

A6

Kozuszenie

A7

Osad:

tatwy do rozmieszania
Trudny do rozmieszania
Niemozliwy do rozmieszania

Wiracenia

Rozdziat faz

Konsystencja (np. zelowanie)

Kolor

Uwagi

*) nalezy wypehic dla kazdej partii farby

Zatacznik 2B. Przygotowanie powierzchni*

Bl

Obiekt

B2

Fragment konstrukcji wg szkicu;
(element)

B3

Informacje dotyczgce mycia
konstrukcji (ciSnienie detergentu,
jego stezenie itp.)

B4

Przygotowanie powierzchni do pierwszego malowania

B4.1
B4.2
B4.3

Data i godziny czyszczenia
Stopien odpylenia
Zanieczyszczenie jonowe

ZALACZNIK 2



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

B6 | Zakres trzeciego przygotowania
powierzchni po naniesieniu
miedzywarstwy (stan powtoki,
zastosowane operacje itd.)

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

B8 | Data przeprowadzenia oceny

B9 |Uwagi

*) nalezy wypetnia¢ kazdego dnia po skonczonym fragmencie pracy

Zalacznik 2C. Nakladanie powlok

Powtoka (grunt, miedzywarstwa, nawierzchniowa)’

C1 | Obiekt

C2 | Fragment konstrukcji wg szkicu
(element)

C3 | Parametry powierzchni przed
malowaniem

C4 |Rodzaj farby

C5 | Technika aplikacji (parametry
aplikaciji)

C6 | Czas malowania

C7 |Wyglad:

Cofanie sie wymalowania
Zacieki

Zanieczyszczenia wmalowane w
powtoke

Kraterowania igtowe
Kraterowania z pekajgcymi
pecherzami

Zmarszczenia

Spekania

Skorka pomaranczowa
Suchy natrysk
Podnoszenie
Niedomalowania

C8 | Grubosé [um] ( liczba wykonanych
pomiarow, zakres wynikow, czy
spetnia zasade, ze max. 10%




pomiarow jest ponizej 0,9 wartosci
nominalnej, a grubo$¢ max. nie
przekracza trzykrotnej wartosci
nominalnej)

C9 | Przyczepnosc¢ (w przypadkach
watpliwych)

C10 | Data przeprowadzenia oceny

C11 |Uwagi

* nalezy wypetnia¢ kazdego dnia po skonczonym fragmencie pracy

Zalacznik 2D. Kontrola calego systemu powlokowego

Powloki

D1 | Obiekt

D2 |Fragment konstrukcji wg szkicu
(element)

D3 |Parametry powierzchni przed
malowaniem

D4 |Rodzaje farb w kolejnych
powtokach

D5 |Wyglad:

D6 | Grubos¢ (um) (liczba
wykonanych pomiarow, zakres
wynikow, czy spetnia zasade, ze
max. 10% pomiardw jest ponizej
0,9 wartosci nominalnej , a
grubo$¢ max. nie przekracza
trzykrotnej wartosci nominalnej)

D7 |Przyczepnosé¢ catego systemu
do podtoza (w przypadkach
watpliwych)

D8 | Przyczepnos$¢ miedzywarstwowa
(w przypadkach watpliwych)

D9 |Data przeprowadzenia oceny

D10 | Uwagi

Podpisy:
Wykonawca Inzynier

Nadzér producenta farb



KARTA DOKUMENTACJI POWYKONAWCZE)

Obiekt

Przygotowanie powierzchni :

Terminy:

FOZPOCZECIA.....uvueeeeeeeiiiieeeeeeeiiieee e zakonczenia............ccceeeee

2.2

Metoda

2.3

Stopien przygotowania powierzchni

2.4

Stopien odpylenia wg ISO 8502-3

2.5

Zanieczyszczenia jonowe wg ISO 8502-9

2.6

Uwagi o stanie podtoza

Malowanie:

3.1

Producent farb

3.2

System powtokowy:

Nazwa farby Kolor Wymagana grubos¢
Nr partii, data produkcji Swiadectwo kontroli
jakosci

Powloka

Powloka

Powloka

Powloka

WA NP

Termin aplikacji:
rOZPOCZECIA....cuvueeeeeeiiiiiaaeaaeenns zakonczenia................

Uwagi o jakosci pokrycia (grubosc¢, wyglad, przyczepnos¢ itd.)

Podpisy:

Inzynier Wykonawca

ZALACZNIK 3






RAPORT Z INSPEKCJI POWLOK

Zalacznik 4A. Wiadomosci podstawowe

Al | Obiekt

A2 |Data

A3 | Dokonujgcy przegladu

A4 | Producent | nazwa farb

A5 | Wykonawca zabezpieczenia
podstawowego, data

A6 | Element
Powierzchnia m?

A7 | Szczegoblne narazenia korozyjne

A8 | Przewidywany czas trwatosci
zabezpieczenia

A9 | Okres gwaranciji:

Zalacznik 4B. System powlokowy

B1 |Przygotowanie powierzchni

B2 | Profil powierzchni

B3 |Podtoze
B4 | Grunt ochrony czasowej
B5 |Grunt

B6 |Miedzywarstwa

B7 |Powloka ostatnia

B8 |Czy farby zawieraty zwigzki otowiu i
chromu?

B9 |Czas aplikacji

B10 |Data i opis renowacji, jesli byty

B11l | Grubos¢ suchej powtoki,

Data pomiaru
Miejsce/powierzchnia

Grubos¢ min. pum

Grubos¢ nominalna, um

Grubos$¢ max. um

Czy spetnia zasade, ze tylko 10%
pomiarow moze by¢ ponizej 0,9
wartosci grubosci nominalnej?

Podpis wykonujgcego ocene

ZALACZNIK 4



Zatacznik 4C. Okreslenie stanu powtok

Oz- Rodzaj Miejsce uszkodzenia |Wynik | Fotog | Przewi | Czy
na- | uszkodze ba_dan ra-fia dy- pot(zeb
cze- nia " " p\;\gr;?y nal;)Jrilw
nie na y
uszkod | (tak/nie
ze-nia )
Cl |Specherz |Uszkodzenie:
enie wg -powtoKi
PN-EN nawierzchniowej
ISO 4628- | -catego systemu
2:2005 powiokowego
Rozmiar uszkodzenia:
-cata powierzchnia
-miejscowo
C2 | Skorodow |Uszkodzenie:
anie wg -powtoKi
PN-EN nawierzchniowej
ISO 4628- | -catego systemu
3:2005 powiokowego
Rozmiar uszkodzenia:
-cata powierzchnia
-miejscowo
C3 |Spekanie |Uszkodzenie:
wg -powtoki
PN-EN nawierzchniowej
ISO 4628- | -catego systemu
4:2005 powtokowego
Rozmiar uszkodzenia:
-cata powierzchnia
-miejscowo
C4 | Ztuszczeni | Uszkodzenie:
a wg -powtoki
PN-EN nawierzchniowej
ISO 4628- | -catego systemu
5:2005 powtokowego
Rozmiar uszkodzenia:
-cata powierzchnia
-miejscowo
C5 |Skredowa |Uszkodzenie:
nia wg -powtoki
PN-EN nawierzchniowej
ISO 4628- | -catego systemu
6:1999 powiokowego

Rozmiar uszkodzenia:
-cata powierzchnia




-miejscowo

C6

Korozja
spawow,
potgczen
itd.

C7

Przyczepno
s¢ do
podtoza wg
PN-EN ISO
2409:1999
I/lub

PN-EN ISO
4624:2004
I/lub ASTM
D 3359

Systemu powtokowego

C8

Przyczepno
8¢
miedzywar-
stwowa wg
PN-EN
ISO
2409:1999
I/lub

ISO
4624:2004

Systemu powtokowego

C9

Inne
defekty

Uszkodzenie:

-powtoki

nawierzchniowej
-catego systemu
powiokowego
Rozmiar uszkodzenia:
-cata powierzchnia

-miejscowo

Podpis wykonujgcego ocene




Zalacznik 4 D. Wnioski z inspekcji

1 | Miejsce

-cata konstrukcja
-element
-powierzchnia lokalna (gdzie)

2 | Prawdopodobna
przyczyna
uszkodzen

- normalne zuzycie

-uszkodzenie miejscowe, mechaniczne
-niewtasciwy system malarski

-btedy w aplikacji

-inne

3 | Zalecane
postepowanie

- renowacja niepotrzebna do nastepnego
przegladu

-renowacja miejscowa

-renowacja catkowita

4 | Uwagi

Podpis wykonujgcego ocene




