POKRYWANIE POWLOKAMI MALARSKIMI
NOWE]J KONSTRUKCJI STALOWE]J NIEOCYNKOWANE]J

1. WSTEP
1.1. Przedmiot OST

Przedmiotem niniejszej ogdlnej specyfikacji technicznej (OST) sa wymagania dotyczace wykonania i
odbioru zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw konstrukcji stalowej ustroju niosacego drogowych obiektéw
inzynierskich.

1.2. Zakres stosowania OST

Ogdlna specyfikacja techniczna (OST) jest materialem pomocniczym do opracowania specyfikacji
technicznej wykonania i odbioru robdt budowlanych (ST) stosowanej jako dokument przetargowy i kontraktowy
przy zlecaniu i realizacji rob6t na obiektach inzynierskich.

1.3. Zakres robot objetych OST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia rob6t zwigzanych z wykonaniem
zabezpieczenia antykorozyjnego przez pokrywanie powtokami malarskimi nowych, stalowych elementow
obiektéw inzynierskich, uprzednio nie ocynkowanych.

Ponizsza OST dotyczy zabezpieczen malarskich o trwatosci powyzej 15 lat w srodowisku korozyjnym w
klasie C4 - C5 wg PN-EN ISO 12944-2:2001 [3].

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. Farba — wyrdb lakierowy pigmentowany, tworzacy powloke kryjaca, ktéra 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 si¢ wody zawartej w
powietrzu.

1.4.4. Podklad gruntujacy — warstwy nalozone bezposrednio na podtoze w celu jego zabezpieczenia.

1.4.5. Migdzywarstwa — farba przeznaczona na powloke¢ mi¢dzywarstwowa, majaca rézne funkcje, np. izolacyjna,
wypetnienie poréw, wygtadzenie matych nieréwnosci, zabezpieczenie przeciwko uderzeniu, itp.

1.4.6. Warstwa nawierzchniowa — ostatnia, zewngtrzna powtoka malarska.

1.4.7. Obrébka strumieniowo-$cierna — uderzanie strumienia Scierniwa, charakteryzujacego si¢ wysoka energia
kinetyczna, w powierzchnig, ktéra ma by¢ przygotowana.

1.4.8. Scierniwo do obrébki strumieniowo-$ciernej — material staly przeznaczony do stosowania w obrébce
strumieniowo-§cierne;j.

1.4.9. Rdzewienie nalotowe — nieznaczne tworzenie si¢ rdzy na przygotowanej powierzchni stalowej,
bezposrednio po jej przygotowaniu.

1.4.10. Zgorzelina walcownicza — gruba warstwa tlenkow utworzona na stali podczas przetworstwa na goraco lub
obrébki na goraco.

1.4.11. Rdza — widoczne produkty korozji sktadajace si¢, w przypadku metali Zelaznych, gtéwnie z uwodnionych
tlenkéw zelaza.

1.4.12. Pozostale okreslenia podstawowe sg zgodne z obowiagzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z
definicjami podanymi w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne” [1] pkt 1.4.

1.5.0go6Ilne wymagania dotyczace robot

Ogélne wymagania dotyczace robét podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne” [1], pkt 1.5.



2. MATERIALY
2.1. Ogolne wymagania dotyczace materialow

Ogélne wymagania dotyczace materialéw, ich pozyskiwania i skladowania, podano w OST D-M-
00.00.00 ,,Wymagania ogélne” [1] pkt 2.

Przed przystapieniem do wbudowywania materialu Wykonawca zobowigzany jest do przedstawienia przy
kazdej dostawie deklaracji zgodnosci lub certyfikatu zgodnosci materiatu z Polska Norma lub aprobatg techniczng
IBDiM lub europejska aprobatg techniczna, a takze kart technicznych poszczeg6lnych materialéw. Za sprawdzenie
przydatnosci materiatéw oraz jako§¢ wbudowania odpowiada Wykonawca.

2.2. Wiasciwosci ogolne materiatléw malarskich do zabezpieczenia antykorozyjnego

Niniejsza OST dotyczy zastosowan powlok malarskich o pigtnastoletniej trwatosci w rozumieniu normy
PN-EN ISO 12944-1:2001 [2], nadajacych si¢ na nie ocynkowane powierzchnie stalowe. Nalezy stosowac
materiaty malarskie, nalezace do jednego systemu. Kolor farb powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowa
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 korozyjnosci zgodnej z dokumentacja projektowa, okreslonej zgodnie z PN-EN-ISO
12944-2:2001 [3].

Przy wyborze rodzaju powloki nalezy zwréci¢ uwage, czy przez producenta podane jest wyrazne
stwierdzenie przydatno$ci do stosowania. Producent powinien okresli¢ ja w pierwszym rzedzie na danych z
praktyki, odnoszacych si¢ do podobnych przypadkéw zastosowan, determinowanych przez warunki
srodowiskowe, ksztalt konstrukcji, przygotowanie powierzchni pod powloke, sposéb aplikacji materiatu.

Ostateczne zatwierdzenie zestawu materialéw bedzie dokonane przez Inzyniera po ocenie wykonanych
przez Wykonawce prébnych, kompletnych powlok (powierzchnie referencyjne) (pkt 5.4). Miejsca do préb
wskazuje Inzynier wybierajac miejsca o réznym stanie powierzchni, r6znej ekspozycji na czynniki zewngtrzne i
dostgpie do czyszczenia i malowania.

Jezeli ST i dokumentacja projektowa nie podaja inaczej, do wykonania robt mozna stosowaé materialy
o wlasciwos$ciach podanych ponize;j.

2.3. Farby stosowane na poszczegolne warstwy zabezpieczenia antykorozyjnego
2.3.1. Systemy malarskie nadajace si¢ na nowe, nie ocynkowane powierzchnie stalowe

Przy wyborze systemu malarskiego nalezy stosowa¢ zasady podane w ,,Zaleceniach do wykonania i
odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektéw mostowych” [38].

Zgodnie z zaleceniami [38] na nie ocynkowang powierzchni¢ nalezy zastosowaé jeden z systemow
podanych w tablicy 1.

Tablica 1. Systemy malarskie do stosowania na nowe, nie ocynkowane powierzchnie stalowe

Przygotowanie . Migdzy- Warstwa Grubosc’
System . . Podktad gruntujacy . . catkowita
powierzchni warstwa | nawierzchniowa
powtok
malarskich (Hm)
W2a Sa2's EPZn, EP PUR 280 - 400
EP Misc.HB, Misc.HB AY
EP/PUR lub EP (R) PS PS
AY lub PS
W2b Sa2 EPZn - PS 240 - 320
EP/PS
W3a*) Sa2's ESIZn i powtoka EP, PUR 240 - 320
ESIZn uszczelniajaca bazu- | EPMisc, AY
EP/PUR jaca na zywicach EP (R)
lub niskoczasteczkowych
AY
W3b*) Sa2ls ESIZn i powtoka _ PS 220 - 240
ESIZn/PS uszczelniajaca
W4%) Sa2's EP HB EP HB AY 320 - 400
Wodny lub PUR HB PUR HB PUR
mieszany.




W wersji
wodnej moga
by¢ powloki
epoksydowe,
poliu-
retanowe,
akrylowe
}}’IVJ; Sa2 v PUR lub PUR mod. |PURHB PUR 280 - 400
WoH**) Sa2's Proszkowy epoksydowy Poliestrowa do 120 - 140
Proszkowy do Powloka wysokocynkowy zastosowan (powloka prosz-
elementéw konwersyjna zewngtrznych kowa
drobnowymia- epoksydowa
rowych wysokocynkowa
o gr. 60-70 um i
powloka
poliestrowa do
zastosowan
zewngetrznych o
gr. 60-70 um)
Powtloka
cynkowo- Poliestrowa o cechach antygazowania 120 - 140
zanurzeniowa
Powtloka
konwersyjna
D WTa . Systemy W2a, W3a, W4, W5 bez powtoki nawierzchniowej, grubo$¢ uzupetniona
0 przestrzeni . . . . .
zamknictych pozostatymi powtokami do grubosci podanej dla tych systeméw
W7b
Do przestrzeni Sa2ts EPZn EP h.lb 280 - 400
. PUR/bitum
zamknigtych
*) Trwato$¢ systemu powinna wynosi¢ co najmniej 25 lat; miejsca uszkodzen powtok etylokrzemianowych
nalezy zabezpiecza¢ tg samga technologig lub stosowa¢ farby, ktére sa zawiesing zmikronizowanego cynku
w zywicy weglowodorowej (powyzej 99,5% wag. cynku w suchej powloce) lub jednosktadnikowej
modyfikowane farby etylokrzemianowe. Powtoka uszczelniajaca jest specjalng farba do tego celu bazujaca
na zywicach niskoczgsteczkowych. Nalezy ja naktada¢ nie p6zniej niz przed wystawieniem na dziatanie
zanieczyszczen.
*%) Rozcienczenie powyzej dopuszczalnej ilosci niszczy farbe. Wilgotno$¢ wzgledna powietrza przy
aplikacji nie powinna by¢ wyzsza niz 70%.
*%%) Nadaja si¢ do aplikacji w wytwoérniach badz zaktadach posiadajacych specjalistyczne urzadzenia
aplikacyjne do nanoszenia powlok konwersyjnych i proszkowych.

Oznaczenie farb w tablicy 1:

EP - farby epoksydowe

EPZn - farby epoksydowe wysokocynkowe (zawarto$¢ cynku w suchej powloce = 85% wag.)
EP/bitum - farby eposydowo-bitumiczne

Misc - wypetniacze ptatkowe

R-pigmenty aktywne (np. fosforany cynku)

PUR - farby poliuretanowe

PUR/bitum - farby poliuretanowo-bitumiczne

AY - farby akrylowe

PS - farby hybrydowe polisiloksanowe antykorozyjne
ESIZn - farby etylokrzemianowe wysokocynkowe
HB-farby o wysokiej zawarto$ci czesci statych

(R) - pigmenty aktywne (np.fosforany cynku)

2.3.2. Warunki stosowania systemow malarskich

Niezaleznie od zalecanych w tablicy 1 grubosci, grubo$¢ powloki powinna by¢ zgodna z zaleceniami
producenta podanymi w karcie technicznej produktu.



W przypadku stosowania farb w warunkach specjalnych (na wilgotne powierzchnie, na gorzej
przygotowana powierzchnig¢, na wilgotng powierzchni¢, w niskich temperaturach) farby musza mie¢ adnotacje w
aprobacie technicznej lub karcie technicznej o dopuszczeniu do tych zastosowan.

2.4. Materialy do przygotowania powierzchni do malowania
2.4.1. Materiaty do odtluszczania powierzchni

Do odttuszczania powierzchni stalowej mozna stosowa¢ wodne $rodki myjace lub rozpuszczalniki
organiczne. Zaleca si¢ stosowanie $rodkéw myjacych nie zawierajacych fosforanéw. Z wodnych $rodkéw
myjacych zaleca si¢ $rednio alkaliczne fosforanowe s$rodki myjace z wysoka zawarto$cia S$rodkow
powierzchniowo czynnych. Ze wzglgdu na wtasciwosci szkodliwe dla $rodowiska nalezy unika¢ stosowania
srodkéw zawierajacych chlorofluoroweglowodory.

2.4.2. Materialy do obrébki strumieniowo-$cierne;j

Do przygotowania powierzchni nalezy uzy¢ jednego z nast¢pujacych materiatéw Sciernych:

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

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

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

Materiat §cierny, niezaleznie od typu, powinien by¢ czysty i suchy. Materialy $cierne uzywane w obiegu
zamknigtym nie powinny by¢ wczeéniej uzywane do innych celéw, gdyz moga zawieraé zanieczyszczenia
wprowadzone wskutek np. obrébki strumieniowo-$ciernej tworzyw sztucznych, usuwania powtok, obrébki
powierzchni zaolejonych lub zanieczyszczonych w inny sposéb. Odpowiednig chropowato$¢ mozna uzyskac tylko
przez stosowanie ostrokatnego materialu S$ciernego. Wielko$¢ ziarna materialu $ciernego powinna by¢
kazdorazowo dobrana do konkretnego przypadku. Wielko$¢ ta na ogdt zawiera si¢ miedzy 0,5 mm i 1,5 mm.

Sprezone powietrze uzywane do obrébki strumieniowo-$ciernej réwniez powinno by¢ wystarczajaco
czyste i suche, aby unikna¢ zanieczyszczenia materiatu lub powierzchni cz¢$ci przeznaczonej do natryskiwania.

3.SPRZET
3.1.0gélne wymagania dotyczgce sprzetu

Ogélne wymagania dotyczace sprzg¢tu podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne”[1], pkt 3.
Sprzet do wykonania rob6t musi uzyska¢ akceptacj¢ Inzyniera.

3.2. Sprzet do czyszczenia konstrukcji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu strumieniowo-
$ciernym zaakceptowanym przez Inzyniera. Nalezy stosowa¢ sprezarki srubowe o wydajnosci minimum 5+7
m’/minute sprezonego powietrza (na jedno stanowisko piaskarskie) o ci$nieniu tak dobranym, aby zapewni¢
otrzymanie wymaganych parametrow przygotowania podltoza, tj. ok. 0,6+1,2 MPa. Urzadzenia ci$nieniowe
stosowane przy czyszczeniu powinny by¢ przystosowane do pracy ciaglej przy ci$nieniu min. 1,0 MPa. Spr¢zone
powietrze powinno by¢ odpowiedniej jako$ci tzn. odolejone, odwodnione, nie zawiera¢ czynnikéw
przyspieszajacych korozj¢ stali. W tym celu nalezy stosowac spre¢zarki bezolejowe, filtry sprezonego powietrza
oraz odwadniacze. Zaleca si¢ stosowanie inzektorowego urzadzenia do czyszczenia powietrza i miotka igtlowego.
Przy projektowaniu iloci sprzetu mozna zalozy¢, ze jeden piaskarz na dobe jest w stanie oczysci¢ 20+80 m?
powierzchni, a w obiekcie o powierzchni zabezpieczanej ok. 20 000 m?, przy dwumiesiecznym terminie
wykonania robdt, potrzebne sa trzy piaskarki jednostanowiskowe lub jedna trzystanowiskowa. W czasie
czyszczenia metoda strumieniowo-§cierng nalezy stosowa¢ urzadzenia zmniejszajace pylenie oraz urzadzenie do
natychmiastowego odsysania $cierniwa iodspojonych zanieczyszczen. Przy oczyszczaniu przestrzeni
zamknigtych niezbedny jest system wentylacji z odpylaniem. Do wybierania Scierniwa zaleca si¢ stosowanie
pompy odsysajacej (np. pompy Rootsa o mocy 30 kW).

Do czyszczenia konstrukcji wodg nalezy stosowac urzadzenie myjace, zapewniajace ci$nienie minimum
20 MPa o wydajnosci 30+-50 1/min. Do odsysania wody mozna stosowa¢ zwykla pompe¢ wirnikowa.

Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosferycznych, po ostonigciu obiektu, gdy wilgotnosé
powietrza jest zbyt wysoka lub gdy temperatura jest za niska, zalecane jest stosowanie osuszacza powietrza i
ewentualnie podgrzewacza powietrza oraz urzadzen do wyciaggania powietrza w celu doktadnej wentylacji.
Wydajno$¢ instalacji wyciagowej musi by¢ taka, aby w czasie czyszczenia byta zapewniona nalezyta widocznos¢.

3.3. Sprzet do malowania

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



Do czyszczenia konstrukcji woda nalezy stosowac urzadzenie myjace, zapewniajace ciS$nienie minimum
20 MPa o wydajnosci 30+-50 1/min. Do odsysania wody mozna stosowa¢ zwykla pompe¢ wirnikowa.

Do mieszania farb przed uzyciem nalezy stosowa¢ mieszadlo zasilane spr¢zonym powietrzem.

Do filtrowania farb, nalezy stosowa¢ siatki fosforobrazowe o gesto$ci zalecanej przez producenta wyrobu
lub sita wibracyjne.

Farby nalezy naklada¢ za pomoca natrysku bezpowietrznego lub powietrznego o ci$nieniu i pod katem
zalecanym przez producenta materiatéw. Do malowania nowoczesnymi materialami o duzej zawartos$ci czesci
statych, niezbedna jest maszyna do malowania hydrodynamicznego, tlokowa, o przetozeniu minimum 1:60; ich
liczba powinna by¢ proporcjonalna do wielkos$ci obiektu, na przyktad w obiekcie o powierzchni zabezpieczanej
20 000 m? i dwumiesiecznym terminie wykonania rob6t potrzebne sg 2+3 maszyny.

Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosferycznych, po ostonigciu obiektu, zalecane jest
stosowanie osuszacza powietrza i podgrzewacza oraz urzgdzen do wyciagania powietrza w celu doktadnej
wentylacji. Wydajno$¢ instalacji wyciggowej musi by¢ taka, aby w czasie czyszczenia byla zapewniona
dostateczna widoczno$¢, a w czasie malowania nie dochodzito do nadmiernego gromadzenia si¢ rozpuszczalnikow
(nie przekraczania dopuszczalnych NDS-6w). Trzeba na biezaco wykonywa¢ pomiary, aby dostatecznie cz¢sto
wymienia¢ powietrze; czgsto$¢ wymian warunkuje wielko$¢ wentylatoréw.

3.4. Sprzet do testowania przygotowania powierzchni

Wykonawca powinien dysponowa¢ nastgpujacym sprzetem do testowania przygotowania powierzchni,
wlasciwosci powlok i warunkéw atmosferycznych:

— wzorce stopni przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1:2002[31] w przypadku obrébki strumieniowo-
$ciernej na sucho i wg PN-EN ISO 8501-4:2008 [32] w przypadku czyszczenia woda i wg standardow
International ,,Slurryblasting Standards” w przypadku obrébki hydro$cierne;j,

— wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych krawedzi i wad powierzchniowych wg PN-ISO 8501-3:2004 [33],

— wzorce profilu chropowato$ci powierzchni wg PN-EN ISO 8503-2:1999 [34] 1ub inny przyrzad do pomiaru
chropowato$ci powierzchni,

— taSme do oceny stopnia zapylenia wg PN-EN ISO 8502-3:2000 [8],

— konduktometr lub inne przyrzady lub zestawy chemiczne zgodne z normami z grupy PN EN ISO 8502 (PN
EN ISO 8502-5:2005 [21], PN EN ISO 8502-9:2002 [22]) do oceny rozpuszczalnych zanieczyszczen
jonowych,

— termometr do oceny temperatury powietrza, podtoza i wilgotnosciomierz od oceny wilgotnosci wzgledne;j
powietrza oraz tabele do odczytu temperatury punktu rosy lub przyrzad do odczytu punktu rosy,

— grubo$ciomierz do pomiaru grubo$ci powtok,

— przyrzad do pomiaru przyczepno$ci powtok (hydrauliczny lub pneumatyczny).

Rodzaj uzytego sprzetu powinien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Prawidlowe ustalenie parametrow

malowania nalezy przeprowadzi¢ na prébnych powierzchniach i uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

4. TRANSPORT
4.1. Ogolne wymagania dotyczace transportu

Ogélne wymagania dotyczace transportu podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdélne” [1], pkt 4.
4.2. Skladowanie materialéw malarskich

Materiaty malarskie nalezy przechowywaé w magazynach zamknigtych, stanowigcych wydzielone
budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajace przepisom dotyczacym magazynéw materiatow tatwo
palnych zgodne z normg PN-C-81400:1989 [4]. Temperatura wewnatrz pomieszczen magazynowych powinna
wynosi¢ +5+25°C. Ponadto materialy powinny by¢ przechowywane wg okreslonych przez producenta okresach
podanych w gwarancji i warunkach przechowywania.

Na kazdym opakowaniu produktu powinna by¢ umieszczona etykieta zawierajaca nastgpujace dane:

— nazwg i adres producenta,

— nazweg farby,

— datg produkcji i okres przydatnosci do stosowania,
— masg netto,

— warunki przechowywania,

— klase bezpieczenstwa pozarowego,

— opis srodkéw ostroznosci i wymagan BHP,

— informacje, ze wyréb posiada aprobatg techniczna.



4.3. Transport materialow do zabezpieczenia antykorozyjnego

Transport wyrobéw do zabezpieczenia antykorozyjnego winien odbywaé si¢ z zachowaniem
obowiazujacych przepiséw o przewozie materiatéw niebezpiecznych okre§lonych w normach przedmiotowych i
wg PN-C-81400:1989 [4].

4.4. Transport elementéw zagruntowanych

Stalowe elementy pokryte powloka gruntujaca powinny by¢ przechowywane w odpowiednich
warunkach. Elementy zagruntowane, ale bez migdzywarstwy powinny by¢ chronione przed wptywami
temperatury. W trakcie transportu elementy te powinny by¢ zabezpieczone gumowymi lub filcowymi
podktadkami przed obtarciami. Zagruntowane elementy powinny by¢ sktadowane na drewnianych, betonowych
lub stalowych paletach z 30 cm prze§witem nad ziemig. Zagruntowane elementy moga by¢ transportowane tylko
po catkowitym wyschnigciu farby. Zabrania si¢ transportu zabezpieczonych elementéw konstrukcji przed
catkowitym utwardzeniem powlok. Grozi to uszkodzeniami mechanicznymi, nieodwracalnym wbudowaniem si¢
brudu w strukturg powloki, a dla niektérych typéw powlok nieodwracalnym zahamowaniem procesu utwardzania.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonywania robét

Ogdlne zasady wykonywania robét podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne” [1], pkt 5.
Wykonawca w trakcie wykonywania i po wykonaniu rob6t wypeini odpowiednie protokoty, ktérych
wzory zostaly przedstawione w zalacznikach do niniejszej OST i przedstawi je Inzynierowi do zatwierdzenia.

5.2. Wymagania wobec Wykonawcy zabezpieczenia antykorozyjnego

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

— referencje z ostatnich 3 lat na wykonanie prac antykorozyjnych na powierzchni nie mniejszej niz 80%
projektowanej powierzchni zabezpieczenia, wykonanej w takim samym lub krétszym czasie jak przewiduje
kontrakt,

— deklaracj¢ rodzaju i liczby sprzetu, ktérym bedzie dysponowaé przy wykonywaniu zaméwienia,

— zezwolenie na prowadzenie dziatalnodci, w ktérej powstaja odpady, zgodnie z Ustawg
o odpadach [37] lub przedstawienie bezodpadowej technologii wykonania zamdéwienia,

— dokumenty potwierdzajace kwalifikacje osoby kierujacej na miejscu budowy robotami antykorozyjnymi: co
najmniej S5-letni staz pracy w robotach antykorozyjnych i ukonczenie szkolenia w dziedzinie ochrony
antykorozyjnej mostow.

Jesli okreslona w warunkach zamoéwienia data zakonczenia rob6t wypada pézniej niz 15 wrzeénia,
Wykonawca powinien obligatoryjne okresli¢ swoje przygotowanie sprzgtowe do prowadzenia prac w ostonach,
pozwalajacych utrzymywaé korzystne dla jakosci robdt warunki mikroklimatyczne. Wykonawca musi
udokumentowac, ze jest w stanie na kazdym etapie pracy zapewni¢ jako$¢ zgodna z odpowiednimi przepisami.

W przypadku, gdy generalnym Wykonawcg jest firma nie wykonujagca sama zabezpieczen
antykorozyjnych, w ofercie przetargowej powinna przedstawi¢ umow¢ wstepna z konkretng firma specjalizujaca
si¢ w tej dziedzinie wraz z wyzej podanymi danymi o tej firmie.

Wykonawca zabezpieczen antykorozyjnych przedstawi do zatwierdzenia Inzynierowi Program
Zapewnienia Jakos$ci (PZJ) 1 zadeklaruje w nim w sposéb wigzacy:

— sktad kierownictwa rob6t z udokumentowaniem kwalifikacji,

— organizacje brygad roboczych,

— wyposazenie w sprz¢t robét podstawowych,

— sposob zabezpieczenia sprz¢towego i organizacyjnego bezpieczenstwa prac i ochrony otoczenia,

— organizacje, zabezpieczenie kadrowe i sprzgtowe kontroli wewnetrznej,

— technologi¢ i organizacj¢ usuwania odpadow,

— organizacj¢ dostaw materiatéw i metodyke kontroli ich jako$ci,

— podstawowe dane o proponowanej technologii nanoszenia powlok z uwzglednieniem czynnikéw
klimatycznych i umiejscowienia czasowego w ogélnym harmonogramie wznoszenia obiektu,

— okreslenie sposobu umozliwiania Inzynierowi dost¢pu do frontu prac celem dokonania odbioréw czastkowych
we wszystkich fazach technologicznych i odbioru koncowego.

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

5.3. Powierzchnie referencyjne

Powierzchnie referencyjne stuza do:
— ustalenia akceptowalnego standardu wykonania robét,



— sprawdzenia czy dane podane przez producentéw i innych kontrahentéw sg zgodne z karta wyrobu i
technologiami,
—  okreslenia zachowania systeméw lakierowych w wymaganym czasie.

Zasady wyznaczania i oceny powierzchni referencyjnych nalezy oprze¢ na normie PN-EN ISO 12944-
7:2001 [5] zatagcznik A i PN-EN ISO 12944-8:2001 [6] zatacznik B.

Powierzchnie referencyjne powinien wyznaczy¢ Inzynier. Roboty na powierzchniach referencyjnych
wykonuje Wykonawca w obecnosci Inzyniera i przedstawiciela materiatéw. Powierzchnie referencyjne powinny
znajdowac si¢ na kazdym waznym elemencie konstrukcji uwzgledniajac réznice zagrozen korozyjnych na r6znych
elementach. Powinny one zawiera¢ spawy, potaczenia, krawedzie i inne element o duzym zagrozeniu korozyjnym.

Proponowang liczbe i wielko$¢ powierzchni referencyjnych w zaleznosci od wielkosci konstrukcji
podano w tablicy 2.

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

. . . Proponowana catkowita
Powierzchnia Proponowana liczba . . . .
zabezpieczenia [m’] powierzchni referencyjnych powierzchnia powierzchni
referencyjnych [m?]
<2000 3 12
2000 +5 000 5 25
5001 += 10 000 7 50
10 001 =25 000 7 75
25 001 =50 000 9 100
9 200
> 50000 na Kazde 50 000 m? na kazde 50 000 m?

5.4. Przygotowanie powierzchni do malowania
5.4.1. Odtluszczanie

Przed obrébka strumieniowo-$cierng nalezy bardzo starannie usuna¢ z powierzchni wszelkie $lady
zanieczyszczen z oleju i thuszczéw. Szczegdlng uwage nalezy zwréci¢ na otwory i kanaty. Powinien by¢
umozliwiony odptyw cieczy z czyszczonej konstrukcji. Odttuszczanie mozna wykonywaé przez podgrzewanie,
zanurzenie lub spryskiwanie, z dodatkowym wspomaganiem mechanicznym lub bez niego z uzyciem
ultradzwickéw, szczotek wzglednie strumieniem pary. Do odttuszczania mozna stosowac srodki myjace wg pktu
2.4.1. Po odtluszczeniu powierzchni¢ nalezy sptukac¢ czysta, $wiezg woda i wysuszyc.

5.4.2. Obrébka strumieniowo-Scierna

Rdza i zgorzeliny powinny by¢ usuni¢te metodg obrébki strumieniowo-$ciernej na sucho lub na mokro.
W trakcie przygotowywania powierzchni Wykonawca wypelni protokét. Wzor protokotu zostat przedstawiony w
zalaczniku 2B.

Przed czyszczeniem nalezy zeszlifowaé krawedzie cigte na gorgco. Nastgpnie przy pomocy obrobki
strumieniowo-§ciernej nalezy usuna¢ z powierzchni zanieczyszczenia w postaci rdzy, zgorzeliny (warstw
tlenk6éw), zadzioréw, nieréwnosci po spawaniu. Obrdébke strumieniowo-§cierng nalezy wykona¢ zgodnie z PN-
EN ISO 8504-2:2002 [35]. Parametry obrébki strumieniowo-$ciernej powinny umozliwiaé uzyskanie stopnia
chropowatoséci wg PN-ISO 8503-4:1999 [19], zgodnego z karta techniczng produktu. Nalezy wygtadzi¢ spoiny
oraz usung¢ topnik po spawaniu przy pomocy szlifowania, tak aby niemozliwe bylo gromadzenie si¢
zanieczyszczen w obrgbie spoin. Wszystkie krawedzie nalezy wyokragli¢ promieniem nie mniejszym niz r = 2
mm.

W procesie obrébki strumieniowo-§ciernej nalezy przestrzega¢ nastgpujacych zasad:

1. obrébke strumieniowo-Scierng powierzchni mozna wykonywaé gdy temperatura powierzchni jest o 3°C
wyzsza od temperatury punktu rosy, lecz nie nizsza od 5°C przy wilgotnosci wzglednej powietrza nie wyzszej
od 85 %. Na wolnym powietrzu wykonywa¢ czyszczenie tylko przy dobrej pogodzie (niedopuszczalne jest
wykonywanie czyszczenie przy silnym wietrze lub opadach atmosferycznych),

nalezy stosowac¢ suche i pozbawione zanieczyszczen $cierniwo,

nie nalezy prowadzi¢ czyszczenia w bezposredniej blisko$ci $wiezo pomalowanych powierzchni,

odlegto$¢ miedzy narzedziem a podtozem powinna wynosi¢ od 200 mm do 400 mm,

nie wolno dopusci¢ do powstania nalotu korozyjnego po oczyszczeniu powierzchni:
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6. nie nalezy dotyka¢ powierzchni oczyszczonej gotymi r¢kami oraz zostawiaé na niej §ladéw pytéw po obrébce
strumieniowo-§ciernej,

7. jezeli malowanie gruntem nie zostanie rozpoczgte zaraz po przygotowaniu powierzchni, to przy wyzszej
wilgotno$ci powietrza pojawi si¢ rdza nalotowa. Wowczas przed malowaniem wymagane jest ponowne
oczyszczenie powierzchni lub zastosowanie farb tolerujacych powstaty stopien rdzy nalotowe;j,

8. osoby przeprowadzajace czyszczenie muszg mie¢ odpowiedni str6j ochronny, a zwlaszcza maski na twarzy,
chronigce drogi oddechowe przed pylem oraz mechanicznym uszkodzeniem przez odbite czastki Scierniwa
badz oczyszczonego materiatu.

5.4.3. Czyszczenie koncowe

Doktadne czyszczenie koncowe powierzchni obrobionej strumieniowo-§ciernie z resztek materiatu
Sciernego i pylu nalezy przeprowadzi¢ za pomoca odsysania lub odmuchiwania suchym i pozbawionym oleju
strumieniem spr¢zonego powietrza.

5.4.4. Zabezpieczenie oczyszczonej powierzchni stalowe;j

Po oczyszczeniu powierzchni, przed malowaniem, nalezy zabezpieczy¢ ja gruntem (podkladem
gruntujagcym) ochrony czasowej. Miejsca, w ktérych grunt zostanie uszkodzony nalezy oczy$ci¢ przed
nakladaniem powtok.

Mozna nie stosowa¢ gruntu ochrony czasowej, gdy proces produkcyjny odbywa si¢ w hali z kontrolowana
wilgotnoscia ponizej 50%.

5.5. 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. Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80 %, nie wolno
prowadzi¢ robét malarskich w czasie deszczu, mgly i w czasie wystgpowania rosy oraz przy silnym wietrze (4°
Beauforta). Dla niektérych rodzajéw farb wymagana jest minimalna wilgotno§¢ powietrza przy aplikacji.
Temperatura podtoza powinna wynosi¢ co najmniej +10°C i powinna by¢ o 3°C wyzsza od punktu rosy.

Nalezy przestrzega¢ warunku, by §wieza powloka malarska nie byla narazona w czasie schnigcia na
dziatanie kurzu i deszczu. Po 15 wrzeénia prace malarskie powinny by¢ wykonywane pod ostonami z mozliwoscia
regulacji temperatury i wilgotnosci.

Oprécz ww. warunkéw nalezy przestrzega¢ warunkéw podanych przez producenta materialéw
malarskich w kartach technicznych materiatléw.

W czasie prowadzenia rob6t Wykonawca powinien sporzadzi¢ protokét z warunkéw klimatycznych
panujacych w trakcie rob6t. Wzér protokotu z warunkéw klimatycznych podano w zataczniku 1.

5.6. Przygotowanie materialéw malarskich oraz sprzetu

Przed przystapieniem do wbudowania materiatu Wykonawca zobowigzany jest do przedstawienia przy
kazdej dostawie deklaracji zgodnosci materiatu z Polska Norma lub aprobata techniczna IBDiM lub europejska
aprobatg techniczng.

Przed uzyciem materialéw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich termin przydatnosci do aplikacji oraz
szczelno§¢ opakowania. Inzynier moze zaleci¢ wykonanie badan kontrolnych danego materialu wg metod
przewidzianych w odpowiednich normach. Wykonawca zobowigzany jest do zlozenia 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 1513:1999 [7] i zapisaé
w protokole:

— stan opakowania,

— oceng¢ kozuszenia,

— oceng konsystencji (np. zzelowanie),
— rozdzial faz,

— obecno$¢ zanieczyszczen,

— oceng¢ osadu.

Z kontroli jako$ci farb Wykonawca powinien sporzadzi¢ protokét. Wzér protokotu z kontroli jakoSci farb
podano w zatgczniku 2A.

W przypadku wystapienia kozucha nalezy go usuna¢. Nie nadaja si¢ do uzytku farby zawierajace
zanieczyszczenia, zzelowane oraz zawierajace twardy osad. Osad migkki nalezy wymieszaé, zeby ujednorodni¢
farbe.

Poza tym kazdy material powlokowy nalezy przygotowywac do stosowania §cisle wg procedury podane;j
we wlasciwej dla danego materiatu karcie technicznej. Procedura ta powinna zawierac:

— sposob mieszania sktadnikéw farb w celu otrzymania jednolitej konsystencji,
— dozowanie sktadnikow,



— minimalny czas schni¢cia dla farby.

Jesli jest to mozliwe nalezy stosowa¢ mieszadta mechaniczne.

W przypadku zastosowania materiatéw dwukomponentowych, mieszanie sktadnikéw musi odbywac si¢
zgodnie z zaleceniami producenta, w szczeg6lnosci w zakresie czasu mieszania i czasu przydatnosci produktu do
stosowania. Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ zuzywania catej ilosci farby w okresie, w ktérym zachowuje ona
SW0ja Zywotnos¢.

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

5.7. Nakladanie warstw farby
5.7.1. Warunki og6lne

Podczas schnigcia i utwardzania powlok nalezy zapewni¢ warunki otoczenia zgodnie z kartami
technicznymi produktu.

Podczas wykonywania kazdej kolejnej powloki konieczne jest:

1) przestrzeganie czasu natozenia kolejnej powloki zgodnie z zaleceniami producenta farb,
2) sprawdzenie czy poprzednia powloka w procesach migdzyoperacyjnych nie ulegta zabrudzeniu i ewentualne
usunig¢cie zabrudzenia.

W przypadku, gdy kolejng powloke wykonuje si¢ po przerwie zimowej lub jakiejkolwiek dluzszej
przerwie, nalezy zbada¢ poziom zanieczyszczen jonowych. W przypadku przekroczenia dopuszczalnych stezen
nalezy powierzchni¢ konstrukcji umy¢ woda pod ci$nieniem minimum 20 MPa.

Jezeli przerwa w nanoszeniu powlok byla dtuzsza niz zalecana w karcie technicznej danej farby lub
dluzsza niz 1 miesigc dla powlok epoksydowych (jesli producent nie zaleca inaczej), powierzchni¢ przed
naktadaniem kolejnej warstwy nalezy uszorstni¢ poprzez omiecenie drobnym $cierniwem (frakcji 0,4 + 0,8 mm z
przewaga frakcji drobnej; kat czyszczenia nie wigkszy niz 60°). Nie dopuszcza si¢ uaktywniania powierzchni
substancjami chemicznymi zagrazajacymi Srodowisku (np. rozpuszczalnikami zawierajacymi weglowodory
aromatyczne).

Jesli dokumentacja projektowa, ani ST nie podajg inaczej, w wytwérni powinny zosta¢ naniesione
wszystkie powloki zabezpieczenia antykorozyjnego z wyjatkiem powloki ostatniej, ktérej naniesienie jest
przeniesione na budowe. Wykonawca powinien zaopatrzy¢ si¢ w dostateczng ilo$¢ farby nawierzchniowej, aby z
tej samej szarzy farby mozna bylo dokonywa¢ poprawek na budowie.

5.7.2. Naktadanie kolejnych powtok

Warstwe gruntujaca nalezy naktada¢ na powierzchni¢ przygotowang wg pktu 5.4 — suchg, pozbawiona
produktéw korozji, soli, thuszczu i kurzu. Zaleca si¢ naklada¢ farbe natryskiem bezpowietrznym lub powietrznym.
Spoiny i krawedzie powinny by¢ dokladnie pokryte farba gruntujaca, a przy krawedziach, przeznaczonych do
pdézniejszego spawania nalezy pozostawi¢ nie pomalowane pasy szeroko$ci 50 mm. Pasy te powinny w czasie
transportu by¢ chronione przy zastosowaniu spawalnego primera, ktéry zapewni tymczasowg ochrone¢ na okres
przynajmniej 12 miesiecy. Srodek ten powinien by¢ kompatybilny z innymi stosowanymi primerami, lub powinien
mie¢ postac:

— primera natryskiwanego (grubo$¢ warstwy okoto 20 mikronéw, usuwanego przed spawaniem),
— papieru.

Drugg warstwe (migdzywarstwe) mozna naktada¢ po uptywie czasu zalecanego przez producenta, w
zalezno$ci od temperatury otoczenia, wilgotno$ci 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 tluszczu, kurzu i soli. Farbe¢ nalezy naktadaé natryskiem
bezpowietrznym (chyba, ze producent zaleca inaczej). Temperatura farby w trakcie naktadania powinna wynosic¢
co najmniej 15°C. Warstw¢ nawierzchniowa mozna naklada¢ po uptywie czasu podanego przez producenta
systemu ( w temp. 20°C wynosi on zwykle 8 godz.). Po przetransportowaniu konstrukcji, roztadowaniu i
zmontowaniu powierzchnie stalowe pokryte migdzywarstwa nalezy pokry¢ warstwa nawierzchniowa. Jezeli
uplynagt dopuszczalny, przez producenta farb, okres miedzy nalozeniem miedzywarstwy i warstwy
nawierzchniowej, mi¢gdzywarstwe nalezy podda¢ obrébce zaleconej przez producenta systemu malowania.

Warstwe nawierzchniowa nalezy naktada¢ po ulozeniu izolacji, zamontowaniu systemu drenazowego i
dylatacji. Przed naniesieniem warstwy nawierzchniowej Inzynier powinien odebra¢ wcze$niej utozone warstwy i
zleci¢ ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niedomalowania i zlacza nalezy uzupetni¢ tym samym, jak
w wytwoérni, systemem powlokowym. Warunki aplikacji, jak i sezonowanie farb musza by¢ zgodne z
wymaganiami producenta. Jesli migdzywarstwa nie wymaga naprawy, powierzchni¢ nalezy przygotowa¢ do
naktadania warstwy nawierzchniowej nastepujaco:

— cala powierzchni¢ nalezy umy¢ woda, aby usuna¢ zabrudzenia, zatluszczenia izanieczyszczenia jonowe
(najlepiej ciepta woda z dodatkiem biodegradowalnego detergentu, a nast¢pnie sptukac czysta woda),



— przygotowaé powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiami zawartymi w karcie technicznej farb
(uszorstnienie powierzchni, itd.),
— w przypadku duzych zabrudzen powlok nalezy uzgodni¢ z producentem farb metod¢ przygotowania
powierzchni i ustali¢ wzorce jej oczyszczenia.
Warstwe nawierzchniowa nalezy naklada¢ na sucha powierzchnig, pozbawiong zanieczyszczen, wolna
od ttuszczu i kurzu. Zaleca si¢ stosowanie natrysku bezpowietrznego.
Czas schnigcia farby w temp. 20°C wynosi okoto 3 + 8 godz., czas pelnego utwardzenia powloki 7 dni.
Na budowie malowanie nalezy zakonczy¢ na godzing (w temp. 20°C) przed zachodem stonica. Umozliwi
to wyschnigcie powloki przed osadzeniem si¢ wieczornej rosy. Powtoka, w okreslonym przez producenta okresie
utwardzania, musi by¢ zabezpieczona przed nadmierng wilgocia.
Po wykonaniu kazdej z warstw Wykonawca wypetni protokét wg zatacznika 2C. Po wykonaniu catego
systemu powlokowego Wykonawca wypelni protokét wg zatacznika 2D.

5.8. Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy
5.8.1. Czynnosci wstgpne

Przed przystapieniem do rob6t antykorozyjnych nalezy:

— sprawdzi¢ wszystkie Srodki dostgpu (rusztowania, wozki, drabiny itp.); pracownicy bioracy udzial w procesie
muszg zna¢ maksymalne dopuszczalne obcigzenie i nigdy go nie przekraczac,

— sprawdzi¢, czy wszystkie stanowiska pracy spelniaja wymagania szczegétowo podane w ,,Rozporzadzeniu
Ministra Gospodarki i Polityki Spotecznej z dnia 14 stycznia 2004 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy
przy czyszczeniu powierzchni, malowaniu natryskowym i natryskiwaniu cieplnym” [36],

— sprawdzi¢, czy wszystkie wyroby posiadaja, zgodnie z wymaganiami Ustawy z dnia 11 stycznia 2001 r. o
substancjach i preparatach chemicznych [39], karty charakterystyki substancji niebezpiecznej, czy sa
wymagane specyficzne §rodki ochrony i zapoznaé pracownikéw z zagrozeniem pozarowym i wybuchowym
materiatow,

— zapozna¢ pracownikéw ze szczeg6tami procesu technologicznego,

— sprawdzi¢ w kartach charakterystyki substancji niebezpiecznych, czy sa wymagane specyficzne $rodki ochrony
i zapozna¢ pracownikéw z zagrozeniem pozarowym i wybuchowym materialéw,

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

5.8.2. Czyszczenie powierzchni

Przed przystapieniem do czyszczenia powierzchni nalezy:
— sprawdzi¢, czy operatorzy sprz¢tu posiadaja odpowiednie uprawnienia,
— skontrolowa¢, czy pracownicy posiadaja odpowiednie ubranie ochronne przed uderzeniem czastek §cierniwa,
— przetestowaé weze doprowadzajace powietrze i §cierniwo wraz ze ztgczkami ci$nieniem wyzszym niz robocze,
— sprawdzi¢ zawory bezpieczenstwa, czujniki blokujace i zabezpieczenia przeciwdziatajace uszkodzeniu ciala,
— sprawdzi¢, czy obrébka strumieniowo-$cierna nie zagraza innym pracownikom lub urzadzeniom,
— w sytuacji, gdy pracownik obstugujacy dysze nie widzi operatora oczyszczarki, ustali¢ sposéb komunikacji
mig¢dzy nimi,
— sprawdzi¢, czy powietrze doprowadzone do helméw jest odpowiedniej czystosci i czy jest podiaczona
sygnalizacja wzrostu temperatury i obecnosci tlenku wegla,
— sprawdzi¢, czy wentylacja zapewni wystarczajaco niski poziom zapylenia, jezeli elementy konstrukcji sa
czyszczone w warsztatach, w pomieszczeniach nie bedacych typowymi komorami §rutowniczymi.
Dopuszczalne stezenie pyléw okresla Rozporzadzenie Ministra Gospodarki i Pracy z dnia 10 pazdziernika
2005 r. zmieniajace rozporzadzenie w sprawie najwyzszych dopuszczalnych stgzen i natezen czynnikow
szkodliwych dla zdrowia w $rodowisku pracy [40].

5.8.3. Malowanie

Przy malowaniu nalezy:

— sprawdzi¢, jezeli proces naktadania powlok prowadzony jest nie w malarni, lecz w pomieszczeniu z wentylacja,
czy odciagi wywiewne s3 w stanie zapewni¢ bezpieczne st¢zenie oparéw rozpuszczalnika w powietrzu, ktére
przyjmuje si¢ na poziomie 10% dolnej granicy wybuchowosci. To samo dotyczy wentylacji przestrzeni
zamknietych (np. konstrukcji skrzynkowych). Opary rozpuszczalnikéw sa ciezsze od powietrza stad gromadza
si¢ w najnizszych partiach; wyciagane powietrze musi by¢ uzupetniane §wiezym,

— przed przystapieniem do nakladania farb zlokalizowac¢ i usunag¢ mozliwe zrédta ognia (spawanie, szlifowanie,
grzejniki, urzadzenia elektryczne nie bedace w wersji przeciwwybuchowej),

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



— sprawdzi¢ sprzet do aplikacji, weze powietrzne i zlaczki przetestowac ci$nieniem wyzszym od roboczego,
— Scisle przestrzega¢ wszystkich zapiséw rozporzadzenia [36].

5.9. Warunki gwarancji

Zamawiajacy w umowie z Wykonawca zabezpieczenia antykorozyjnego powinien precyzyjnie okresli¢
kryterium, wg ktdérego bedzie egzekwowane wykonanie poprawek. W przypadku, gdy inaczej nie zostalo ustalone
w warunkach kontraktu, zalecane jest:

a) sprawdzenie stanu powloki w ramach przegladu gwarancyjnego nastapi 5 lat po dacie odbioru koncowego,
b) ocena stanu powloki dokonana zostanie wg raportu z inspekcji powtok, w ktérym oceniane beda:
— stan powlok wg wzorcé6w 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 ISO 4628-5:2005 [13], PN-EN ISO 4628-6:2001 [14],

— przyczepno$¢ powtok metoda nacigé¢ wg PN-EN ISO 2409:1999 [15] lub ASTM:D 3359-97 [16] i metoda
odrywania wg PN-EN ISO 4624:2004 [17] z podaniem przyrzadu, ktérym bedzie wykonane badanie.

Do wykonania poprawek kwalifikujg si¢ powtoki na tych elementach konstrukcji, na ktérych wystepuje
skorodowanie wigksze niz na wzorcu R;l (powierzchnia skorodowana 0,05%), kredowanie powyzej stopnia 2,
jakiekolwiek pecherzenie, tuszczenie i p¢kanie powtok, wytaczajac uszkodzenia mechaniczne spowodowane przez
uzytkownikéw drég; adhezja do podtoza i adhezja migdzywarstwowa powlok powinna mie¢ stopien 1 wg PN-EN
ISO 2409:1999 [15] (dla powlok z farb tiksotropowych 2) lub powyzej 3A wg ASTM:D 3359-97 [16] i warto$§¢
powyzej 4 MPa wg PN-EN ISO 4624:2004 [17]. W przypadku pojedynczych lokalnych uszkodzen elementu (do
0,05% powierzchni elementu) dopuszcza si¢ wykonanie napraw zgodnie z PN-ISO 8501-2:2002 [9].

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jakoSci robot

Ogdlne zasady kontroli jako$ci robét podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1] pkt 6.
6.2. Sprawdzenie jako$ci materialow malarskich i materialéw do czyszczenia powierzchni

Mozna stosowa¢ jedynie materialty majace odpowiednie dokumenty dopuszczajace do obrotu i stosowania
w budownictwie komunikacyjnym, zgodnie z Ustawg z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych [41].

Przed przystagpieniem do wbudowywania materialu, Wykonawca przedstawi przy kazdej dostawie
deklaracj¢ zgodnos$ci lub certyfikat zgodnoSci materiatu z Polskag Norma lub aprobata techniczng IBDiM lub
europejska aprobata techniczng. Materiaty, na podstawie powyzszych dokumentéw, powinny spetnia¢ wymagania
podane w pkcie 2 niniejszej OST. Materialy nie spelniajace wymogdéw nalezy wyeliminowaé. Przed
wbudowaniem materialu Wykonawca musi przedstawi¢ Inzynierowi karty techniczne poszczegélnych
materiatéw. Przed rozpoczeciem malowania nalezy do$wiadczalnie ustali¢ parametry malowania. Wykonawca
powinien przeprowadzi¢ probne malowanie powierzchni za pomocg wybranego systemu farb i przedstawié
Inzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma obowigzek kontrolowa¢ lepko$¢ materialu malarskiego kazdego
pojemnika. Materiaty do czyszczenia powierzchni nalezy kontrolowa¢ na podstawie atestu producenta na
zgodno$¢ z wymaganiami podanymi w pkcie 2.4.

Za sprawdzenie przydatno$ci materialéw oraz jako$¢ wbudowania odpowiada Wykonawca.

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

Przed przystgpieniem do czyszczenia powierzchni nalezy sprawdzi¢ warunki, w ktérych beda
wykonywane roboty, na zgodnos$¢ z pktem 5.4.

Wizualng oceng przygotowania powierzchni do metalizacji nalezy przeprowadzi¢ wg PN-EN-ISO 8501-
1:2002 [31]. Powierzchnig stali nalezy obejrze¢ w rozproszonym $wietle dziennym lub w sztucznym z zaréwka
o mocy co najmniej 100 W i poréwnaé z fotografiami wzorcéw zamieszczonych w normie. Wzorce nalezy
umiesci¢ obok ocenianej powierzchni. Jako wynik dla danego elementu nalezy przyja¢ najgorszy stwierdzony
stopien czystosci powierzchni, najblizszy wygladowi ocenianej powierzchni stalowe;.

Stopien oczyszczenia powierzchni powinien by¢ zgodny z zaleceniami producenta produktu, ale nie
nizszy niz Sa 2 ¥, chyba ze producent systemu malarskiego dopuszcza inaczej.

6.3.2. Badanie odluszczenia

Powierzchnia powinna wykazywac brak zatluszczenia.

Oceng ilosciowg przeprowadza si¢ poprzez zdj¢cie z powierzchni zattuszczen metoda Bresle’a wg PN-
EN ISO 8502-6:2007 [20] z uzyciem cykloheksanu jako rozpuszczalnika, a nastgpnie oznaczenie kolorymetryczne
tluszczow w reakcji z kwasem siarkowym i dwuchromianem potasu.

Do oceny jako$ciowej zaleca si¢ stosowa¢ metode fluorescencyjng dla wszystkich zatluszczen, ktére
$wieca w §wietle UV. Metoda polega na o$§wietleniu badanej powierzchni §wiattem UV o dlugosci fali w zakresie



380 + 430 nm. Badanie nalezy przeprowadzi¢ w ciemnos$ci, wigkszo$§¢ zanieczyszczen tluszczowych $wieci w
ciemno$ci pod wptywem o$wietlenia §wiattem UV. Oceng nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach
badanej powierzchni. Dla zanieczyszczen ttuszczowych, ktére nie Swieca w §wietle UV ocen¢ przeprowadza si¢
wg normy PN-H-97052:1970 [18]. Na badang powierzchni¢ naklada si¢ 2+3 krople benzyny ekstrakcyjnej. Po
uptywie 10 s na badane miejsce przyktada si¢ krazek bibuty do saczenia, a na drugi krazek wzorcowy z tej samej
bibuly daje si¢ 2+3 krople tej samej benzyny. Po odparowaniu benzyny poréwnuje si¢ krazki przy $wietle
dziennym.

Réznica wygladu krazkéw (obecno$¢ lub brak plamy tluszczowej) §wiadczy o zatluszczeniu powierzchni.
Oceng nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

6.3.3. Ocena chropowatos$ci powierzchni

Oceng nalezy przeprowadza¢ wg PN-ISO 8503-4:1999 [19].

Chropowato$¢ powierzchni powinna by¢ zgodna z wymaganiami producenta produktu (np. dla systemu
W2 wymagana jest chropowato$¢ Rys = 30+50 pm, dla systemu W3 Rys = 50+70 pm).

Podczas badania chropowatosci nalezy unika¢ zanieczyszczenia powierzchni przygotowanych czeSci.
Nalezy zwrdci¢ uwage, czy nie nastapit niepozadany ubytek materialu, spowodowany zbyt intensywna obrébka
strumieniowo-§cierna.

6.3.4. Badanie skutecznosci odpylenia

Oceng przeprowadza si¢ zgodnie z PN-EN ISO 8502-3:2000 [8]. Na badang powierzchni¢ naktada si¢
pasek tasmy samoprzylepnej Celofix A dlugosci 15 cm i trzykrotnie przecigga kciukiem przez cata dtugo$¢ tasmy.
Tasme po zdjeciu naklada si¢ na kontrastowe podtoze i poréwnuje ze wzorcami podanymi w normie.

Oceng nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni. Stopien zapylenia
powinien by¢ nie wyzszy niz 3.

6.3.5. Skutecznos$¢ usunigcia zanieczyszczen jonowych

a) Metoda zdejmowania zanieczyszczen z powierzchni

Metod¢ zdejmowania zanieczyszczen jonowych z powierzchni obiektu opisano w normie PN-EN ISO
8502-5:2005 [21].

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

Liczbe punktéw zdejmowania zanieczyszczen jonowych nalezy przyjmowaé wg tablicy 3.

Tablica 3. Liczba punktéw pomiarowych przy metodzie zdejmowania zanieczyszczen z powierzchni

Lp. Wielko$¢ powierzchni w m? Liczba punktéw pomiarowych
1 Do 100 5
2 101 = 1000 10
3 1001 + 5000 20
4 powyzej 5000 20 punktéw na kazde 5000 m?

b) Oznaczanie zanieczyszczen w zdjetej probce

Oznaczenia dokonuje si¢ zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:2002 [22].

Przewodno$¢ 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 podaje si¢ w ms/m.

Poziom zanieczyszczef jonowych powinien wynosi¢ ponizej 15 ms/m.

6.3.6. Sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni

Powierzchnia powinna wykazywa¢ brak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN ISO 8502-4:2000 [23] i
PN-EN ISO 8502-8:2006 [24].

6.3.7. Wady powierzchni



Dopuszczalne wady powierzchni przygotowanej do malowania nalezy przyjmowac jak dla ,,P3”, wg PN-
ISO 8501-3:2004 [33].

6.4. Kontrola nakladania powlok malarskich

Kontrola nakladania powlok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawnoS$ci uzytego sprzetu i
techniki nakladania materialu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczacych warunkéw pogodowych i
zabezpieczenia $wiezo wykonanych powlok oraz przestrzegania czasu schnigcia i aklimatyzacji powlok.
Rozpoczynajac nanoszenie powlok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu i materialéw, nalezy na biezaco
kontrolowaé grubos$¢ nakladanej warstwy mierzac jej grubos¢ na mokro grzebieniem malarskim, zgodnie z PN-
EN ISO 2808:2000 [25] metoda 7B. Wykonywanie i kontrol¢ robét utatwia przyjecie réznych koloréw dla kazdej
powtoki.

Nalezy kontrolowaé tzw. wyrabianie, czyli pogrubienie powtoki wykonywane po wyschnigciu
naniesionej powtoki na krawedziach, obrzezach otworéw, szczelinach, spoinach, §rubach. Do ,,wyrabiania” nalezy
stosowa¢ farb¢ w innym kolorze niz kolor danej powtoki.

6.5. Sprawdzenie jako$ci wykonanych powlok
6.5.1. Zgodno$¢ wykonania powtok malarskich z przepisami

Wykonawca wykaze, ze poszczeg6lne powloki malarskie zostaty wykonane zgodnie z przedmiotowymi
normami, dokumentacja projektowa i specyfikacja projektowa:

— po zagruntowaniu,

— po wykonaniu migdzywarstwy, przed wysytka z warsztatu,

— po wykonaniu warstwy nawierzchniowe;.

Oceng jako$ci powtok malarskich przeprowadza si¢ kontrolujac:

— wyglad zewnetrzny powloki (ocena niedomalowan, zaciekdw, wtracen, zmarszczen, cofania si¢ wymalowania,
kraterowania iglowego, kraterowania z pegkajacymi pecherzami, spgkan, skérki pomaranczowej, suchego
natrysku, podnoszenia, zgodnosci koloru z projektowanym),

— grubo$¢ powlok,

— przyczepno$¢ powlok,

— twardo$¢ powloki.

6.5.2. Wyglad zewnetrzny powtoki (ocena starannosci wykonania powlok)
6.5.2.1. Sposéb oceny i liczba miejsc obserwacji

Ocen¢ wygladu dokonuje si¢ nieuzbrojonym okiem przy §wietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W
z odlegtosci 0,5 + 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obserwacji przyjmuje si¢ obszar w ksztatcie kwadratu o boku
10 cm, dobrze widoczny z odleglosci 0,5 +1,0 m.

W wypadku stwierdzenia wyraznych réznic w jako$ci wymalowania w danym rejonie mozna go podzieli¢
na cze¢$ci réznigce si¢ migdzy sobg i kazdg z nich traktowac jako oddzielna czgs$¢. Miejsca obserwacji powinny
by¢ w réwnomierny sposéb rozmieszczone na ocenianej powierzchni. Liczb¢ miejsc obserwacji mozna
przyjmowac wg tablicy 4.

Tablica 4. Liczba miejsc obserwacji wygladu zewnetrznego powtoki

Lp. Powierzchnia w m? Liczba miejsc obserwacji
1 do 50 1+2
2 od 51 do 100 2+4
3 od 101 do 1000 5
4 na kazde nastgpne 1000 5

Wynik obserwacji powinien zawieraé:
— liczbe wszystkich miejsc obserwacji w cyfrach bezwzglednych obejmujaca 100% ocenianej powierzchni,
— liczbe miejsc zaliczonych do poszczegdlnych klas w cyfrach bezwzglednych,
— procentowe obliczanie udzialu miejsc zaliczonych do poszczegdlnych klas w stosunku do wszystkich miejsc
obserwacji.

6.5.2.2. Ocena wygladu powtok posrednich

Powloki posrednie w zestawie podlegaja jedynie ocenie pod katem wad niedopuszczalnych. Za
niedopuszczalne wady powlok malarskich uznaje si¢ wady wynikajace ze zlej jakosci farb lub zastosowania w



zestawie farb niewspélpracujacych ze sobg oraz niestarannego prowadzenia prac malarskich, w wyniku czego
wystepuje na ogét podnoszenie si¢ pokrycia, spgcherzenie 1 zmarszczenie.
Za wady niedopuszczalne nalezy uzna¢:
— grube zacieki w formie firanek z wyst¢pujacymi na nich specherzeniami powtoki,
— grube zacieki konczace si¢ kroplami farby,
— skdérke pomaranczowa i kratery wynikajace z podnoszenia si¢ pokrycia,
— kratery przebijajace powloke do podtoza,
— duze spgcherzenia,
— zmarszczenia, spekania wgtebne,
— spekania deseniowe.
Wystgpienie choc¢by jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powloke na danym fragmencie
powierzchni.

6.5.2.3. Ocena wygladu powtoki nawierzchniowe;j

W ocenie koloru nalezy postugiwac si¢ karta koloréw RAL. Wymagana jest klasa I wygladu powloki na
minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa III na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg tablicy 5).

Tablica 5. Klasy jakosci powtok malarskich

Lp. | Wady powtoki Klasa IT Klasa III
1 |Zmianakolorui | Kolor zgodny z kartg koloréw; | Kolor zgodny z kartg koloréw;
odcienia nieznaczna zmiana odcienia na | nieznaczne réznice w odcieniu

zaciekach
Pojedyncze zanieczyszczenia

2 | Zanieczyszczenia Zanieczyszczenia w formie

mechaniczne wmalowane w powtlokg lub pojedynczych zgrupowan,
osadzone w warstwie ktérych powierzchnia nie
nawierzchniowej przekracza 1 cm?
3 | Zacieki Nieznaczne zacieki Mate, ptaskie niekonczace si¢

uwidaczniajace si¢ jedynie
zmiang odcienia powtoki
Pojedyncze uklucia igla

kroplami farby

4 | Uklucia igtla, Dos¢ liczne uktucia igtla,

kratery pojedyncze kratery
5 | Zmarszczenia, Bardzo nieznaczne drobne Drobne zmarszczenia, niez-
specherzenia, zmarszczenia, niedopuszczalne | naczna skérka pomaranczowa,
skérka pomaran- | spekania, skérka pomaraficzo- | niedopuszczalne spekania i
czowa, spekania | wa i specherzenia specherzenia
powierzchniowe
6.5.3. Grubo$¢ powtoki

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [25]. Zaleca si¢ metode¢ nieniszczaca
(metod¢ 6). Do pomiaru nalezy stosowa¢ miernik elektromagnetyczny z czujnikiem integralnym lub na
przewodzie. Wyniki pomiaréw przy prawidtowej grubo$ci zestawu powinny spetnia¢ wymag, aby 90% wynikow
pomiar6w wykazywato nie nizsza od warto$ci nominalnej, a najwyzej 10% pomiaréw moze mie¢ wartos$¢ co
najmniej 0,9 wartos$ci nominalnej. Maksymalna grubo$¢ nie moze by¢ wigksza od dwukrotnej grubosci
nominalnej, lecz nie wigksza niz 600 um. Liczbe¢ punktéw pomiarowych nalezy okresli¢ zgodnie z PN-EN ISO
2808:2000 [25].

6.5.4. Przyczepnos¢ powtok

Przyczepno$¢ powlok nalezy testowa¢ metoda odrywowa (pull-off) wg PN-EN ISO 4624:2004 [17] i
jedna z metod nacigciowych: metoda siatki nacig¢ wg PN-EN ISO 2409:1999 [15] lub metoda nacigcia
krzyzowego wg ASTM D 3359:1997 [16] .

Przyczepno$¢ powinna wynosi¢:

— nie mniej niz 5SMPa wg metody odrywowej,
— stopien nie wyzszy niz 1 wg metody siatki nacigc,
— stopien nie nizszy niz 4A wg metody krzyza.

Po dokonaniu pomiaru kazda z wymienionych metod nalezy uzupelni¢ zniszczong powloke malarska tym
samym systemem lakierowym, ktéry stosowano uprzednio przy malowaniu. Liczbg¢ punktéw pomiarowych
przyczepnosci nalezy okresla¢ wg tablicy 6.

Tablica 6. Liczba punktéw pomiarowych przy badaniu przyczepnos$ci powloki



Lp. Wielko$¢ powierzchni w m? Liczba punktéw pomiarowych
1 do 100 3
2 101+1000 5
3 1001+10000 6
4 powyzej 10000 6 na kazde 10000 m?

6.5.5. Twardo$¢ powloki
Twardo$¢ powtoki badana wg PN-ISO 15184:2001 [26] powinna >1H.
6.6. Protokét z kontroli

Wzér protokotu z kontroli catego systemu powlokowego oraz karty dokumentacji powykonawczej
zostaly przedstawione w zalacznikach 2D i 3.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogolne zasady obmiaru robot

Ogdlne zasady obmiaru robét podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowg jest m? (metr kwadratowy) powierzchni podlegajacej malowaniu.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robét

Ogélne zasady odbioru robét podano w OST D-M.00.00.00 “Wymagania ogélne”, pkt 8.
8.2. Odbiér robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu

Odbidr robdt ulegajacych zakryciu polega na finalnej ocenie jakosci i ilo$ci rob6t przed ich zakryciem.
Odbioru tego dokonuje Inzynier, po zgloszeniu przez Wykonawce i potwierdza w formie pisemne;.

Odbidr czeSciowy polega na ocenie jakosci, iloci i wartoSci sprzedaznej wykonywanych rob6t objetych
odbiorem cz¢$ciowym. Przedmiotem odbioru czgéciowego moga by¢ wylacznie zakonczone elementy obiektu
(np. przgsto).

Odbidr ostateczny polega na ostatecznej ocenie jakosci, iloéci i warto$ci sprzedaznej wykonanych robét.
Przedmiotem odbioru koncowego moga by¢ tylko catkowicie zakoficzone roboty na obiekcie.

Do robét zanikajacych i podlegajacych zakryciu nalezy przygotowanie powierzchni do malowania,
nalozenie warstw gruntujacej i migdzywarstwy. Odbiory nastepuja na podstawie wynikéw badan przedstawionych
w pkcie 6. Jezeli wszystkie badania daly wyniki pozytywne, roboty nalezy uzna¢ 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 zobowiazany doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z ST i
przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci

Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne” [1],
pkt 9.

9.2.Cena jednostki obmiarowej

Cena wykonania powloki malarskiej obejmuje:
— roboty przygotowawcze,
— dostarczenie projektu technologicznego wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego i PZJ,
— zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcji,
— przygotowania powierzchni konstrukcji do malowania,
— wykonanie powlok malarskich przewidzianych w dokumentacji projektowej i ST,
— wykonanie projektu rusztowan i konstrukcji zabezpieczajacych,
— wykonanie niezbednych rusztowan i ich przektadanie,
— wykonanie prac zabezpieczajacych,



przeprowadzanie badan przewidzianych w specyfikacji technicznej,

dostosowanie si¢ do warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przerw mig¢dzy poszczegdlnymi operacjami
(warstwami),

naprawa uszkodzonej powtoki antykorozyjnej,

zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robét,

zabezpieczenie wykonanych powlok w trakcie ich schnigcia przed skutkami czynnikéw atmosferycznych oraz
zanieczyszczen,

demontaz rusztowan ,

zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania materiatéw malarskich i sktadowania dostarczonych
z wytwoérni elementéw konstrukcji,

zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

wykonanie probnych powtok malarskich,

wykonanie badan i przygotowanie odpowiednich protokotdw i raportéw ,

uporzagdkowanie miejsca robot.

9.3. Sposob rozliczenia robét tymczasowych i prac towarzyszacych

10.

Cena wykonania rob6t okreslonych niniejszag OST obejmuje:
roboty tymczasowe, ktére sa potrzebne do wykonania robdt podstawowych, ale nie s3 przekazywane
Zamawiajagcemu i sg usuwane po wykonaniu rob6t podstawowych,
prace towarzyszace, ktére s3 niezbedne do wykonania robdt podstawowych, niezaliczane do robét
tymczasowych.

PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Ogoélne specyfikacje techniczne (OST)

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

2. PN EN ISO 12944-1:2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Cz¢$¢ 1: Ogdlne wprowadzenie

3. PN-EN ISO 12944-2:2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Cz¢$¢ 2: Klasyfikacja Srodowisk

4. PN-C-81400:1989 Farby i lakiery. Pakowanie, przechowywanie, transport

5. PN-EN ISO 12944-7:2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
systemOéw malarskich. Cze¢$¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich

6. PN-EN ISO 12944-8:2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
system6w malarskich. Cze$¢ 8: Opracowanie dokumentacji dotyczacej
nowych prac i renowacji

7. PN-EN ISO 1513:1999 Farby i lakiery. Sprawdzenie przygotowania prébek do badan

8. PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania
i stopnie przygotowania niezabepieczonych podtozy stalowych oraz podtozy
stalowych po catkowitym usunig¢ciu wczesniej natozonych powtok

9. PN-ISO 8501-2:2002 Przygotowywanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych

produktéw.  Wzrokowa ocena czystoS§ci powierzchni.  Stopnie
przygotowania wczesniej pokrytych powlokami podtozy stalowych po
miejscowym usuni¢ciu tych powlok (kolorowe wzorce)

10. PN-EN ISO 4628-2:2005  Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. OkreSlanie ilosci i rozmiaru

11.

uszkodzen oraz intensywno$ci jednolitych zmian w wygladzie. Cze$¢ 2:
Ocena stopnia specherzenia

PN-EN ISO 4628-3:2005 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powlok. Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywno$ci jednolitych zmian w wygladzie. Cze$¢ 3:
Ocena stopnia zardzewienia

12. PN-ENISO 4628-4:2005 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powlok. Okre§lanie ilosci i rozmiaru

uszkodzen oraz intensywnoS$ci jednolitych zmian w wygladzie. Czg$¢ 4:
Ocena stopnia spekania



13.

14.

15.

16.

17.
18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.
27.

28.

29.

30.

31.

32.

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-EN ISO 8503-4:1999

PN-EN ISO 8502-6:2007

PN-EN ISO 8502-5:2005

PN-EN ISO 8502-9:2002

PN-EN ISO 8502-4:2000

PN-EN ISO 8502-8:2006

PN-EN ISO 2808:2000

PN-ISO 15184:2001
PN-EN ISO 11124-2:2000

PN-EN ISO 11126-3:2000

PN-EN ISO 11126-4:2002

PN-EN ISO 11126-7:2001

PN-ISO 8501-1:2002

PN-EN ISO 8501-4:2008

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powlok. Okre§lanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnos$ci jednolitych zmian w wygladzie. Czg$¢ 5:
Ocena stopnia zluszczenia

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okres$lanie intensywnosci, ilo$ci
i rozmiaru podstawowych rodzajéw uszkodzen. Ocena stopnia skredowania
metoda tasmy

Farby i lakiery. Metoda siatki naci¢é¢

Oznaczenie przyczepnosci powloki do podloza metoda tasmy (metoda
krzyza Andrzeja)

Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepno$ci

Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa 1
zeliwa do malowania

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych
po obrébcee strumieniowo-§ciernej. Czes$¢ 4: Metoda kalibrowania wzorcéw
ISO profilu powierzchni do okreslania profilu powierzchni. Sposéb
postepowania z uzyciem przyrzadu stykowego

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czysto$ci powierzchni. Czg§¢ 6:
Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy. Metoda Bresle’a
Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i lakieréw i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czysto$ci powierzchni.
Czg$¢ 5: Oznaczanie chlorkéw na powierzchniach stalowych
przygotowanych do malowania (metoda rurki wskaznikowej)
Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Czgs$¢ 9:
Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych
w wodzie

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czysto$ci powierzchni. Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
nakladaniem farby

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czysto$ci powierzchni. Czgé¢ 8:
Metoda polowa refraktometrycznego oznaczania wilgoci

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki

Faby i lakiery. Sprawdzenie twardo$ci metoda otéwkowa

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

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo-sciernej. Zuzel pomiedziowy
Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych S$cierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo-éciernej. Cze$é 4: Zuzel
pomiedziowy

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych S$cierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo-$§ciernej. Czes¢ 7: Elektrokorund
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania
i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podlozy stalowych oraz
podtozy stalowych po calkowitym usunig¢ciu wczesniej natozonych powtok
Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystoSci powierzchni. Czg§¢ 4: Stany
wyjsciowe powierzchni, stopnie przygotowania i stopnie rdzy nalotowej w
powiazaniu z oczyszczeniem strumieniem wody pod ci$nieniem



33.

34.

35.

PN-ISO 8501-3:2004 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czg¢$¢ 3: Stopnie
przygotowania spoin, ostrych krawedzi i innych obszaréw z wadami
powierzchni

PN-EN ISO 8503-2:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyki chropowato$ci powierzchni podtozy stalowych
po obrébce strumieniowo-$ciernej. Cze¢s¢ 2: Metoda stopniowania profilu
powierzchni stalowych po obrébce strumieniowo-§ciernej. Sposéb
postepowania z uzyciem wzorca

PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Czg§¢ 2: Obrébka
strumieniowo-§cierna

10.2. Inne dokumenty

36.

37.
38.

39.

40.

41.

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki i Polityki Spotecznej z dnia 14 stycznia 2004 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy czyszczeniu powierzchni, malowaniu natryskowym i natryskiwaniu
cieplnym (Dz.U. z 2004 r. nr 16 poz. 156)

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

Zalecenia do wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych
obiektéw mostowych, nowelizacja w 2006 r. stanowiaca zalacznik do zarzadzenia nr 15 Generalnego
Dyrektora Drég Krajowych i Autostrad z dnia 8 marca 2006 r.

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

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki i Pracy z dnia 10 pazdziernika 2005 r. zmieniajace rozporzadzenie
w sprawie najwyzszych dopuszczalnych st¢zen i natgzen czynnikéw szkodliwych dla zdrowia w
srodowisku pracy (Dz.U. z 2005 r. nr 212, poz. 1769)

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



Zalacznik 1

11. ZALACZNIKI

POMIARY KLIMATYCZNE
Data | Godzina | Wilgotno$¢ | Temperatura | Temperatura | Temperatura | Wykonujacy | Uwagi
wzgledna | powietrza podioza punktu rosy pomiar
% °C °C °C
1 2 3 4 5 6 7 8
Podpis wykonujacego pomiary  Podpis Inzyniera Podpis Wykonawcy




Zalacznik 2

PROTOKOL KONTROLI JAKOSCI

Zalacznik 2A. Farby ”

Obiekt

A1l | Producent

A2 | Nazwa

A3 | Nr partii

A4 | Swiadectwo kontroli jakosci nr

A5 | Stan opakowania:

Uszkodzone
Nieuszkodzone
A6 | Kozuszenie
A7 | Osad:

Latwy do rozmieszania
Trudny do rozmieszania
Niemozliwy do rozmieszania

A8 | Wtracenia

A9 | Rozdziat faz

A10 | Konsystencja (np. zelowanie)

Al1 | Kolor

A12 | Uwagi

*) nalezy wypetni¢ dla kazdej partii farby

Zatacznik 2B. Przygotowanie powierzchni®

B1 | Obiekt
B2 | Fragment konstrukcji wg szkicu;
(element)

B3 | Informacje dotyczace mycia konstrukcji
(ci$nienie detergentu, jego stezenie itp.)

B4 | Przygotowanie powierzchni do pierwszego malowania

B4.1 |Datai godziny czyszczenia

B4.2 |Rodzaj i parametry S$cierniwa (granulacja, czysto$¢
jonowa itd)

B4.3 | Stopien przygotowania powierzchni

B4.4 | Stopien odpylenia

B4.5 | Profil powierzchni

B4.6 | Zanieczyszczenie jonowe

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

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

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

B8 | Data przeprowadzenia oceny

B9 | Uwagi

*) nalezy wypetnia¢ kazdego dnia po skonczonym fragmencie pracy

Zalacznik 2C. Nakladanie powlok

Powloka (grunt, miedzywarstwa, nawierzchniowa)”

C1 | Obiekt

C2 | Fragment konstrukcji wg szkicu (element)

C3 | Parametry powierzchni przed malowaniem

C4 | Rodzaj farby

C5 | Technika aplikacji (parametry aplikacji)




C6 |Czas malowania

C7 | Wyglad:

Cofanie si¢ wymalowania

Zacieki

Zanieczyszczenia wmalowane w powtoke
Kraterowania iglowe

Kraterowania z pgkajacymi pecherzami
Zmarszczenia

Spekania

Skérka pomaranczowa

Suchy natrysk

Podnoszenie

Niedomalowania

C8 | Grubo$¢ [um] ( liczba wykonanych pomiaréw, zakres
wynikow, czy spetnia zasade, ze max. 10% pomiaréw
jest ponizej 0,9 warto$ci nominalnej, a grubo$¢ max. nie
przekracza trzykrotnej warto§ci nominalnej)

C9 | Przyczepnos¢ (w przypadkach watpliwych)

C10 | Data przeprowadzenia oceny

Cl11 |Uwagi

* nalezy wypelnia¢ 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 | Grubo$¢ [um) (liczba wykonanych pomiaréw, zakres
wynikéw, czy spetnia zasadg, ze max. 10% pomiaréw
jest ponizej 0,9 warto$ci nominalnej , a grubo$¢ max. nie
przekracza trzykrotnej warto§ci nominalnej)

D7 |Przyczepno$¢ calego systemu do podioza (w
przypadkach watpliwych)

D8 | Przyczepno$¢ miedzywarstwowa ( w przypadkach

watpliwych)
D9 | Data przeprowadzenia oceny
D10 | Uwagi
Podpisy:
Wykonawca Inzynier Nadzér producenta farb




Zalacznik 3

KARTA DOKUMENTACJI POWYKONAWCZE]J

1 Obiekt
2 Przygotowanie podtoza
2.1 | Terminy: roZpOCZCia......ceevuerureruerrearieaaneans ZAKONCZENIA. c.eeuveeiieeriieeieesiieenieeniieans
2.2 | Metoda
2.3 | Rodzaj §cierniwa
2.4 | Stopien przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1
2.5 | Stopien odpylenia wg PN-EN ISO 8502-3
2.6 | Profil powierzchni wg PN-EN ISO 8503-2
2.7 | Zanieczyszczenia jonowe wg PN-EN ISO 8502-9
2.8 | Uwagi o stanie podioza
3 Malowanie:
3.1 | Producent farb
3.2 | Nazwa farby
3.3 | Kolor
3.4 | Swiadectwo
3.5 |Nr partii
3.6 | Data produkcji
3.7 | Data kontroli jako$ci
3.8 | Termin aplikacji:

rozpoczgcia

zakonczenia
4 System powlokowy
4.1 | Grubo$¢ powloki pierwszej
4.2 | Grubo$¢ powloki drugiej
4.3 | Grubo$¢ powloki trzeciej
4.4 | Grubo$¢ powloki czwartej
4.5 | Uwagi o jakosci pokrycia (grubo$¢, wyglad, przyczepnos$¢ itd.)

Podpisy:

Wykonawca Inzynier




