SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej wiezy cisnien przy uzyciu
elastycznej, jednosktadnikowej, wodorozcienczalnej powtoki malarskie;.

1. WSTEP

1.1 Przedmiot specyfikacji technicznej.

Przedmiotem niniejszej specyfikacji sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robdt zwigzanych
z zabezpieczeniem antykorozyjnym konstrukcji stalowych w ramach zadania:

,malowanie elementu zewnetrznej powtoki stalowego zbiornika wiezowego wody wraz z malowaniem
podestu i barierek w Nowym Tomyslu”

1.2 Zakres stosowania SST.
Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji
robo6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3 Zakres robét objetych SST.
Ustalenia zawarte w mniejszej specyfikacji majg zastosowanie przy pokrywaniu elastyczng (200% )powtoka
malarskg elementéw konstrukcji stalowej wiezy cisnien i obejmuja:
a/ przygotowanie powierzchni do malowania do stopnia czystosci wg PN-EN 1SO 8501-4:2008.
Wymagane przygotowanie powierzchni: Wal.
b) nanoszenie powtok malarskich o tgcznej grubosci suchej warstwy 350 um, przygotowanie powierzchni
do malowania i nanoszenie wszystkich warstw malarskich ma miejscu na budowie.

1.4 Okreslenia podstawowe.

1.4.1 Czas przydatnosci wyrobu do stosowania - czas, w ktérym wyréb malarski po zmieszaniu skfadnikéw
nadaje sie do nanoszenia na podioze.

1.4.2 Farba nawierzchniowa — antykorozyjna, wodorozcienczalna, elastyczna (200%) farba oparta na
zdyspergowanych w wodzie kopolimerach akrylowych, tworzgca gumopodobng powtoke kryjgca, ktéra spetnia
funkcje dekoracyjng i ochronna.

1.4.3 Farba gruntujgca_- antykorozyjna, wodorozcienczalna, elastyczna (200%) farba oparta na
dyspergowanych w wodzie kopolimerach akrylowych tworzgca elastyczng gumopodobng powtoke gruntujgca
wykazujgcg zdolnos¢ zapobiegania korozji metali, dzieki zawarto$ci w powtoce sktadnikéw hamujgcych
procesy korozji podtoza.

1.4.4 Lepkos$¢é umowna - czas wyptywu farby lub emalii mierzony w sekundach z kubka (Forda 4) o Srednicy
otworu wyptywowego 4mm.

1.4.5 Malowanie nawierzchniowe - warstwa farby nawierzchniowej natozona na farb gruntujgcg w celu
doszczelnienia i uodpornienia na wystepujace w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia
mechaniczne.

1.4.6 Podklad gruntujacy — warstwa farby gruntujgcej natozona bezposrednio na poditoze w celu jego
zabezpieczenia.

1.4.7 Punkt rosy - temperatura, przy ktérej na powierzchni przedmiotu pojawiajg sie kropelki wody wskutek
kondensacji pary wodnej zawartej w powietrzu w wyniku wypromieniowania ciepta przez podtoze lub wskutek
naptywu cieptego, wilgotnego powietrza na chilodniejsze poditoze. W Polsce najczesciej wystepuje
jesienig/zimag/wiosna.

1.4.8 Rozcienczalnik — czysta woda ktéra moze by¢ dodawana do farby w celu zmniejszenia lepkosci do
wartosci przewidzianej dla danego wyrobu.

1.4.9 Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowe zastosowane srodki zwiekszajgce odpornos¢ obiektu
lub jego elementu na dziatanie korozji.

1.5 Ogdélne wymagania dotyczace robét
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos$¢ z Dokumentacjg Projektowa,
ST i poleceniami Inspektora Nadzoru.



2. MATERIALY

2.1. Zestaw malarski.

Zastosowana przy wykonywaniu zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowej, wedtug zasad
niniejszej ST jest farba tworzgca na zabezpieczanej powierzchni elastyczng (200%) gumopodobng powioke
antykorozyjng, aplikowang bezposrednio na odrdzewione podioze stalowe lub dobrze przylegajace stare
powtoki malarskie sktadajgcy sie z:

- farby gruntujacej grubosé 175 um,

- farby nawierzchniowej grubo$é175 um.

Grubosc¢ zestawu : 350 ym.

Farby mogg by¢ aplikowane na powierzchnie o stopniu przygotowania Wa1.

Wyklucza sie stosowanie farb pigmentowanych otowiem.

2.3 Odcinki referencyjne.

Dostawca materiatéw, po zaaprobowaniu ich przez Inspektora Nadzoru, powinien zapewni¢ obecnos¢ swojego
instruktora w czasie wykonywania odcinkéw referencyjnych. Miejsce odcinkow referencyjnych wyznacza
Inspektora Nadzoru. Odcinki referencyjne wykonuje Wykonawca, sprzetem zatwierdzonym do stosowania na
danym obiekcie. Wykonawca powinien w umowie z Dostawcg materiatdw zastrzec prawo dochodzenia
roszczen z tytutu ewentualnych strat poniesionych na skutek koniecznosci wykonywania poprawek w okresie
gwarancyjnym. Gwarancja Dostawcy wobec Wykonawcy oraz Wykonawcy wobec Inwestora powinna
dotyczy¢ stopni zniszczenia (skorodowania, specherzenia, niszczenia, pekania) ustalonych wg PN-EN ISO
4628 (skorodowanie RiO, brak specherzenia, niszczenia, pekania) po umoéwionym okresie (minimum 4-letnim)
na odcinkach referencyjnych. Norma PN-EN 1S012944-7 podaje wytyczne zaktadania i nadzoru nad
powierzchniami referencyjnymi. Udzielenie gwarancji wymaga:

-okreslenia warunkéw eksploatacji powtoki malarskiej

-prowadzenia dokumentacji wykonywanych robét

-ustalenia dopuszczalnych zmian powtoki w funkcji czasu

Dostawca materiatéw, po zaaprobowaniu ich przez Inspektora Nadzoru , powinien zapewni¢ obecnos¢
swojego inspektora w czasie wykonywania odcinkéw referencyjnych. tgczna grubos$é naniesionych powtok na
odcinkach referencyjnych moze by¢ wieksza od projektowanej co najwyzej o 25 um. llos¢ powierzchni
referencyjnych 3; powierzchnia powierzchni referencyjnych 3 m2 .

2.4 Skladowanie materiatow.
Farby nalezy przechowywaé w suchych dobrze wentylowanych magazynach zamknietych, stanowigcych
wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia. Temperatura wewnatrz pomieszczen magazynowych
powinna wynosi¢ +5 do +35°C.

3. SPRZET

3.1 Ogdlne warunki stosowania sprzetu i narzedzi recznych.
Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujgce zachowania wymaganh jakosciowych robot
i bezpieczenstwa zostang przez Inspektora Nadzoru zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robot.

3.2 Odttuszczanie i odpylenie konstrukcji stalowej.
Odtluszczanie i odpylenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ przy uzyciu myjki wysokocisnieniowej (500 bar).

3.3 Sprzet do czyszczenia konstrukgcji.

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ przy uzyciu wodnych agregatéw myjgcych o cisnieniu 500 bar,
a miejscach trudno dostepnych dodatkowo zastosowac sprzet reczny. Wariantowo dopuszcza sie czyszczenie
strumieniowo-scierne  powierzchni  stalowych (omiatanie do stanu Sa1) urzgdzeniami o dziataniu
strumieniowo-sciernym dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inspektora Nadzoru. W miejscach trudno
dostepnych, o niejednolitych ptaszczyznach (krawedzie blach naktadkowych), w miejscach silnych wzeréw
korozyjnych mozna dodatkowo stosowac¢ sprzet reczny (mtotki, iglice). Sprzet do czyszczenie strumieniowo-
Sciernego oraz do przedmuchiwania lub odkurzania powierzchni musi zapewniaé¢ strumien odoliwionego
i suchego powietrza.

3.4 Sprzet do malowania.

Maszyna do natrysku hydrodynamicznego (najlepiej ttokowa) o przetozeniu min. 1:60. Urzgdzenie musi by¢
zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru. Prawidtowe ustawienie parametrow matowania natryskowego
(Srednica dyszy, gestos¢ materiatu, cisnienie) nalezy przeprowadzac¢ na probnych powierzchniach zgodnie
z informacjami zawartymi w Karcie Informacji Technicznej produktu i uzyskaé akceptacje Inzyniera.

4. TRANSPORT



4.1 Transport wyrobéw malarskich.
Transport wyrobéw malarskich winien odbywac sie z zachowaniem obowigzujgcych przepiséw o przewozie
materiatéw niebezpiecznych okreslonych w normach przedmiotowych i wg PN-89/C-81400.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne warunki wykonania robot.

5.1.1 Projekt technologiczny i harmonogram.

Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru do akceptacji projekt technologiczny zabezpieczenia
antykorozyjnego okreslajgcy:

* rodzaj materiatow z uwzglednieniem wymogdéw podanych w pkt. 2 niniejszej SST,

* grubosci warstw,

* wymogi odno$nie przygotowania powierzchni,

+ potwierdzenie Dostawcy zestawu farb, ze udzieli Wykonawcy gwarancji co najmniej 5-letniej na odcinki
referencyjne, wykonane pod Jego nadzorem. Odcinki referencyjne bedg wykonane dokfadnie wedtug projektu
technologicznego, zwtaszcza w zakresie stosowanych grubosci farb. Gwarancja dotyczy stopnia
skorodowania Ri O, stopnia specherzenia, tuszczenia i pekania wg PN-EN ISO 4628.

Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét
uwzgledniajgce wszystkie warunki, w jakich bedzie wykonane pokrywanie powtokami malarskimi.

5.1.2 Dokumentacja robot.

Wykonawca jest zobowigzany do prowadzenia dziennika robét malarskich, ktérym odnotowuje codziennie

w okresie nanoszenia powiok:

« date i godzine czynnosci,

* lokalizacje obszaru malowania i rodzaj materiatu nanoszonej warstwy,

« temperature i wilgotno$é powietrza w momencie rozpoczynania robo6t malarskich
Z odniesieniem do punktu rosy,

* wynik oceny stopnia przygotowania powierzchni przy czyszczeniu wodg pod wysokim cisnieniem PN-EN
ISO 8501-4:2008

» wyniki oceny stopnia czystosci podtoza wg PN-EN ISO 8504-3:2004

» wyniki oceny zapylenia wg PN-EN SO 8502-3:2000

» wyniki oceny zattuszczeh wg PN-70/H-97052

* podpis pracownika Wykonawcy wykonujgcego w/w pomiary.

Dziennik powinien zawiera¢ rubryki pozwalajgce na wpisanie:
* wynikéw pomiaru grubosci warstw po wyschnieciu,
» wynikéw pomiaru przyczepnosci,
 obmiaru robot,
* potwierdzenh Inspektora Nadzoru.

5.2. Zakres wykonywanych robét

5.2.1 Przygotowanie powierzchni do malowania.

Przed rozpoczeciem czyszczenia konstrukcji konieczne jest stosowanie zabezpieczen zapobiegajgcych
przedostawaniu sie produktéw oczyszczania i farb (w wyniku malowania) na przylegty teren poprzez rozpiecie
folii lub plandek pod i po bokach czyszczonych lub malowanych elementéw. Powierzchnig nalezy oczys$ci¢ do
stopnie czystosci Wa1 wg PN-EN ISO 8501-4:2008. Sposob czyszczenia pozostawia sie do uznania
Wykonawcy, musi on jednak gwarantowaé uzyskanie wymaganego stopnia czystosci i by¢ zaakceptowany
przez Inspektora Nadzoru. Wykonawca w zaleznosci od mozliwosci wykonawczych i w uzgodnieniu
z Inspektora Nadzoru okresli wielkos¢ dziatek roboczych, majac na uwadze potrzebe zabezpieczenia
antykorozyjnego odkrytych pofaci i ochrone wykonywanych zabezpieczeh antykorozyjnych w czasie
dalszych prac przy usuwaniu powtok. Pyt i kurz nalezy usung¢ z oczyszczonych powierzchni bezposrednio
przed malowaniem przy pomocy odkurzaczy przemystowych lub poprzez zmycie wodg pod wysokim
cisnieniem.

5.2.2. Nanoszenie powtok malarskich.

Inspektor Nadzoru moze zarzgdzi¢ wykonanie prébnych powtok malarskich na wytypowanych fragmentach
konstrukcji w celu oceny ich jakosci, przyczepnosci do podtoza, badz przydatnosci zaproponowanych przez
Wykonawce technik nanoszenia powtok i eliminacji technik nie gwarantujgcych odpowiedniej jakosci robot.



5.2.2.1 Warunki wykonywania prac malarskich.

Prace malarskie nalezy prowadzi¢ w warunkach okreslonych w Instrukcji stosowania farby. Warunki
przeprowadzania prac malarskich okresla rowniez PN-EN ISO 12944-7:2018. Temperatura powietrza powinna
by¢ zawsze wyzsza o min. 5°C od temperatury punktu rosy dla danego cisnienia i wilgotno$ci Nie wolno
prowadzi¢ robét malarskich w czasie deszczu, mgty. Nalezy przestrzega¢ wymagan wilgotnosci i temperatury
podanych w karcie producenta. Nalezy przestrzega¢ warunku, by swieza powloka malarska nie byta narazona
w czasie schniecia na dziatanie kurzu, deszczu oraz innych zanieczyszczen i sezonowata sie w warunkach
podanych przez producenta. Nalezy stosowaé specjalne ostony od strony jezdni, zapobiegajace
zachlapywaniu przez przejezdzajace pojazdy. Nalezy przestrzegac czasu schniecia poszczegdlnych warstw
oraz odstepow czasowych do nanoszenia nastepnej warstwy.

5.2.2.2 Przygotowanie materiatéw malarskich oraz sprzetu.

Przed uzyciem materiatéw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty. Inspektor Nadzoru moze zaleci¢ wykonanie
badan kontrolnych, wybranych lub petnych, przewidzianych w zestawie wymagan dla danego materiatu i wg
metod przewidzianych w odpowiednich normach. Z materiatu malarskiego nalezy usungé¢ btonke powstatg na
powierzchni farby, nastepnie doktadnie wymieszaé by rozprowadzi¢ osad. Jesli osadu nie da sie rozprowadzi¢,
materiat nalezy zdyskwalifikowaé. W przypadku zgestnienia materiatu malarskiego nalezy go rozcienczy¢ do
wartosci lepkosci umownej przewidzianej dla danego materiatu zawartego w karcie producenta. Pedzle muszag
by¢ czyste, umyte w wodzie i wysuszone Pistolety natryskowe muszg by¢ czyste, z droznymi dyszami.
Pistolety i pedzle nalezy czysci¢ wodg bezposrednio po pracy.

5.2.2.3 Wykonanie podkiadu gruntujacego.

Podkfad gruntujgcy nalezy nanosi¢ zgodnie z zaleceniami producenta. Nalezy nanie$¢ jedng warstw farby, aby
otrzymac¢ powioke o grubosci wg projektu. Czas schniecia powioki podany jest w kartach producenta, przy
nizszych temperaturach powietrza czas ten odpowiednie sie wydiuza. Podktad gruntujgcy nalezy szczegdlnie
starannie naktada¢ w miejscach tgczenia elementéw konstrukcji na spoinach, $rubach i krawedziach. Przed
natozeniem warstwy gruntujgcej nalezy dodatkowa warstwe farby natozy¢ na krawedzie, spoiny, sruby itp.

5.2.2.4 Malowanie nawierzchniowe
Farbe nawierzchniowg nalezy nanosi¢ do grubosci wg projektu.

5.2.3 Uzytkowanie powtok malarskich
Powtokom nalezy w czasie do nastepnego malowania lub petnego wysezonowania zapewni¢ odpowiednie
warunki, chronigc od opadéw atmosferycznych, kurzu i brudu.

5.3 Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzajg duze zagrozenie dla zdrowia
pracownikéw, nalezy wiec przestrzega¢ ponizszych zalecen odnosnie wykonywania prac. Przy pracach
zwigzanych z czyszczeniem powierzchni pod powtoki malarskie nalezy przestrzegaé zasad BHP. Pracownik
powinien by¢ zaopatrzony w kombinezon roboczy i okulary ochronne.

Przy pracach zwigzanych z naktadaniem materiatéw malarskich nalezy przestrzega¢ zasad higieny osobistej,
a w szczegdblnosci nie przechowywac zywno$ci i ubrania w pomieszczeniach roboczych i w poblizu stanowisk
pracy, nie spozywac positkbw w miejscach pracy, rece myé w przypadku zabrudzenia farba tamponem
zwilzonym w wodzie i wodg z mydtem, skére rak i twarzy osmarowac przed praca odpowiednim kremem
ochronnym.

6 KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1 Sprawdzenie jakosci materialow malarskich

Ocena materiatbw malarskich winna by¢ oparta na atestach Producenta. Producent jest zobowigzany
przedstawi¢ Odbiorcy orzeczenie kontroli o jakosci wyrobu- a na zyczenie Odbiorcy farb do gruntowania
zaswiadczenie o wynikach ostatnio przeprowadzonych badan petnych danego materiatu. W przypadku braku
atestu. Wykonawca powinien przedstawi¢ wtasne badania wykonane zgodnie z metodami badan okreslonych
w normach przedmiotowych i w zakresie badan uzgodnionych z Inspektorem Nadzoru. Materiaty nie
spetniajgce wymogow norm przedmiotowych nalezy wyeliminowa¢. Wykonawca ma obowigzek kontrolowaé
lepkosé materiatu malarskiego kazdego pojemnika.

6.2 Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania
Ocenia sie nastepujgce wiasciwosci:

» wyglad powierzchni - ocenia sie gotym okiem przy Swietle dziennym lub sztucznym przy zaréwce o mocy
co najmniej 100W. Ocenia sie przede wszystkim szwy spawalnicze, krawedzie, wzery.



« stopien czystosci wg. PN-EN ISO 8501-4:2008 - poréwnanie z wzorcami

» obecnosc¢ zapylen wg PN-EN ISO 8502-3:2000 ; poréwnanie z wzorcami

» obecnosc¢ zattuszczen wg PN-70/H-97052

» wyschniecie podtoza po myciu, przed malowaniem.

Ocene przeprowadza sie bezposrednio po przygotowaniu powierzchni, jednak nie pdzniej niz po 3 godzinach
oraz dodatkowo bezposrednio przed malowaniem.

6.3 Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem poprawnos$ci uzytego sprzetu i techniki
naktadania materialu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczgcych warunkéw pogodowych
i zabezpieczenia swiezo wykonanych powiok oraz przestrzegania czasu schniecia i aklimatyzacji powtok.
Inzynier moze zaleci¢ pomiar w czasie malowania grubosci mokrych powtok poszczegolnych warstw wg PN-
83/C-81545. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powtok malarskich. Kontrola wynika z zalecen
normy PN-71/H-9"0 53 i obejmuje:

* sprawdzenie stopnia wyschniecia warstwy poprzedniej

+ zgodnos¢ odstepu czasu malowania

» wyglad wymalowan (wtrgcenia mechaniczne, kratery, zacieki, niedomalowania)

* grubosc¢ powtoki na mokro

 sprawdzenie zgodnosci parametréw natrysku z Instrukcjg Stosowania farby

6.4 Sprawdzenie jako$ci wykonanych powlok
Ocene jakosci wykonanych powtok wykonuje sie po wykonaniu podktadu gruntujgcego oraz po wykonaniu
warstw nawierzchniowych. Badania przeprowadza sie na suchych i po aklimatyzacji (wysezonowanych)
powtokach.
Konieczne jest po wyschnieciu kazdej warstwy:
» wykonanie oceny wyglgdu powtoki (ocena niedomalowan, zaciekéw, wtrgcen,
zmarszczen itd.)) metodyka omoéwiona w punkcie 6.5.1;
» badan grubosci suchej powtoki zgodnie z PN-EN 1SO 2808:2008 (ocena wynikéw zgodnie z
PN-EN ISO 12944-7 metodyka oméwiona w punkcie 6.5.2
* przyczepnosci do podtoza zgodnie z PN-EN ISO 2409 lub PN-EN ISO 16276-2 - metodyka oméwiona
w punkcie 6.5.3 (jesli wymaga tego Inspektor Nadzoru, przy wymalowaniach probnych sprawdzajacych
kompatybilnosc¢ farb lub w razie watpliwo$ci).

6.5.1 Ocena wygladu powtoki.

Ocene wyglgdu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W
z odlegtosci 30-40 cm od powierzchni. Powtoki nie powinny mie¢ zmarszczen, zaciekdw, kraterow, specherzen,
niedomalowan, obcych wtrgcen. Powtoki nawierzchniowe powinny mie¢ wymagany kolor i potysk.

6.5.2 Pomiar grubosci powtok

Pomiar zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 .

Miejsca pomiarow na elementach stalowych nalezy wybieraé zgodnie z EN 10238.

Do pomiaru uzywa sie przyrzadu miernika elektromagnetycznego z czujnikiem integralnym lub na przewodzie.
Miernik kalibruje sie powierzchni gtadkiej zgodnie z metodg 10 normy ISO 2808, do kalibracji uzywa sie
wzorcéw o grubosci zblizonej do zatozonej grubosci powtoki malarskie;.

Wyniki pomiaréw przy prawidtowej grubosci zestawu powinny spetnia¢é wymog, aby wyniki pomiaréw
wykazywaty warto$¢ powyzej 0,8 wartosci nominalnej a najwyzej 20% pomiaréw moze mie¢ warto$¢ ponizej
0,8 wartosci nominalnej. Maksymalna grubos¢ nie moze by¢ wyzsza od trzykrotnej grubosci nominalnej.
Ograniczenie to nalezy wzigé pod uwage przy planowaniu renowacji powtok bez usuwania starych wymalowan.
llo$¢ punktéw pomiarowych w zaleznosci od wielkosci powierzchni powinna by¢ nastepujgca:

Wielkos¢ powierzchni wm?2 Liczba punktéw pomiarowych

Do 200 15
201-1000 25
1001-2500 35
2501-5000 50

Jako punkt pomiarowy przyjmujemy srednig arytmetyczng z trzech pomiaréw na powierzchni kota o srednicy
10 cm.

6.5.3. Przyczepnos¢ powtok

Dla starych dobrze przylegajgcych powlok ktore nie zostaly usuniete w procesie mycia wodg pod wysokim
cisnieniem (500 bar) o grubosci do 250 ym mozna stosowa¢ metode siatki nacie¢ wedtug 1SO 2409. Dla
powtok o grubosci do 120 um stosuje sie ndz o odlegtosciach miedzy ostrzami 2 mm, dla powtok od 120-
250 ym o odlegtosci 3 mm. Stopien zniszczenia zgodnie z wzorcami podanymi w normie nie powinien byé



wyzszy niz 3 dla powtok o dobrej przyczepnosci, ktére mogg pozostac. Dla powtok twardych (np. wiekszosé
powtok epoksydowych) ze wzgledu na trudnosci wiasciwego naciecia ich do podtoza wedtug powyzej podane;j
metody wygodniej jest stosowaé naciecia krzyzowego pojedynczym ostrzem wedtug PN-EN ISO 16276-2 .
Dwa naciecia o dlugosci 40 mm dokonuje sie pod kgtem 30-45°. Dopuszczanie powinny by¢ stopnie 0 lub 1
tzn. strzepy odpadajgcej powtoki wzdtuz przeciecia nie powinny by¢ wieksze niz |,6mni po kazdej stronie od
skrzyzowania linii. Dla wszystkich starych powtok mozna stosowa¢ odrywowg metode oznaczania
przyczepnosci wedtug PN-EN ISO 4624:2004. Metoda polega na przyklejaniu do powierzchni krgzkéw
stalowych o okreslonych wymiarach i pomiarze sity potrzebnej do ich oderwania. Powtoki ktére mogg pozostacé
na powierzchni powinny miec¢ wartos¢ przyczepnosci do podtoza i miedzywarstwowej powyzej 3 Mpa. Metodg
tg nie bada sie nowej powloki elastycznej wykonanej z kopolimeru akrylowego. Badane przyczepnosci nowych
powtok wykonuje sie wedtug PN-EN ISO 16276-2 . Po dokonaniu pomiaru nalezy uzupetni¢ zniszczong
powtoke malarskg tg samg - technologig jakg stosowano uprzednio przy malowaniu.

7 . OBMIAR ROBOT

Jednostkg obmiaru jest 1 metr kwadratowy oczyszczonej powierzchni, powtoki malarskiej gruntujgcej oraz
powtoki malarskiej nawierzchniowej na podstawie Dokumentacji Projektowej i pomiarow w terenie.
Powierzchnie powtoki malarskiej nalezy okresli¢ z obmiaru powierzchni rzeczywistych.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Odbiorowi podlegaja:

- roboty ulegajace zakryciu w trakcie zabezpieczenia antykorozyjnego (odbiory miedzyoperacyjne),
- roboty objete umowg po ich catkowitym zakonczeniu (odbidr ostateczny).

8.2. Podstawga do dokonania odbioru miedzyoperacyjnego jest:

- zgtoszenie przez Wykonawce zakonczenia robot podlegajgcych odbiorowi miedzyoperacyjnemu,
- pozytywne wyniki odpowiednich badan wg punktu 6 niniejszej specyfikacji,

- wyrazenie zgody na przystgpienie przez Wykonawce do kolejnej fazy robot.

8.3. Podstawa do dokonania odbioru ostatecznego jest:

- pisemne stwierdzenie Wykonawcy o zakonczeniu robét zwigzanych z renowacjg powtoki antykorozyjnej na
stalowej wiezy cisnien,

- protokoty odbioréw miedzyoperacyjnych,

- pozytywne wyniki badan korncowych wykonanego zabezpieczenia antykorozyjnego.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ptatnos¢ za 1 m2 konstrukcji pokrytej powtokg malarska nalezy przyjmowac zgodnie z obmiarem i ocena

jakosci wykonanych robét na podstawie wynikow pomiaréw i badan laboratoryjnych. Cena wykonania robét

obejmuije:

-zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcii,

-czyszczenie konstrukcji,

-wykonanie zabezpieczen zbierajgcych produkty czyszczenia,

-wywiezienie i utylizacja produktéw czyszczenia z domieszkami otowiu,

-wykonanie powtok przewidzianych w Dokumentacji Projektowe;j i specyfikaciji,

-przeprowadzanie badan przewidzianych w specyfikaciji,

-dostosowanie sie do warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przerw miedzy poszczegolnymi
operacjami (warstwami),

-zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robot na srodowisko, przechodniéw i
przejezdzajace pojazdy,

-zabezpieczenie wykonanych powiok w trakcie ich schnigcia przed skutkami opaddéw atmosferycznych,

zanieczyszczen oraz oddzialywania przejezdzajgcych pojazdéw - wykonanie ekrandw zabezpieczajgcych

roboty malarskie,

-zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania materiatdw malarskich, -zabezpieczenie

odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

- wykonanie prébnych powtok malarskich, uporzgdkowanie miejsca robot,

- utylizacji ewentualnych odpaddéw i pozostatosci.

10 PRZEPISY ZWIAZANE

10.1 Normy

PN-76/C-04539 Rozpuszczalniki i rozcienczalniki. Metody badan.

PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.

PN-74/C-S1515 Wyroby lakierowe. Nieniszczgce pomiary grubosci powtok.

PN-68/C-81544 Wyroby lakierowe. Okreslanie stopnia zniszczenia pokry¢ w wyniku dziatania czynnikéw



atmosferycznych.

PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslenie przyczepnosci powtok do podtoza oraz przyczepnosci
miedzywarstwowe;.

PN-68/C-81544 Wyroby lakierowe. Okreslenie stopnia zniszczenia pokry¢ w wyniku dziatania czynnikow

atmosferycznych

PN-68/C-81545 Wyroby lakierowe. Pomiar grubosci mokrych warstw.

PN EN-ISO 8501-4 Stany wyjsciowe powierzchni, stopnie przygotowania i stopnie rdzy nalotowej zwigzane
z czyszczeniem strumieniem wody pod wysokim cisnieniem.

PN-EN ISO 8502-3 Ocena pozostatosci pytu na powierzchni do malowania - metoda tasmy samoprzylepnej

PN-89/S-10050  Obhiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

PN-71/H-97053  Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogdlne wytyczne.

PN-79/H-97070  Ochrona przed korozja- Pokrycia malarskie. Ogélne wytyczne.

PN-EN ISO 4628-1 do 5 Farby i Lakiery. Ocena zniszczen korozyjnych powtoki malarskiej. Okreslenie

natezenia, wielkosci i rozmiaréw powierzchni.
PN-EN ISO 12944-1 do 8 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemoéw powtokowych



