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ZABEZPIECZENIE KORPUSU DROGOWEGO OD STRONY AKWENU

Specyfikacja techniczna wykonania i odbioru zabezpieczenia antykorozyjnego grodzic stalowej

Scianki szczelnej na odcinku A

M 14.02.00 ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE KONSTRUKCJI STALOWEJ
1. WSTEP
1.1.  Przedmiot Specyfikacji Techniczne;

1.2.

1.3.

1.4.

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace zabezpieczenia antykorozyjnego
konstrukcji stalowej kladki przez rzeke Rege oraz gérnej cze$ci pali i prowadnic

Zakres stosowania SST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji
robét wymienionych w punkcie 1.1.

Zakres robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy wykonaniu zabezpieczenia
antykorozyjnego przez pokrywanie powtokami malarskimi, uprzednio oczyszczonych powierzchni stalowych
konstrukcji mostu.

Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sq zgodne z obowigzujgcymi Polskimi Normami oraz okre$leniami
podanymi w ST D-M.00.00.00 “Wymagania ogélne

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

1.4.2. Zestaw malarski — zestaw materiatow powtokowych do ochrony antykorozyjnej konstrukcji ze stali
ocynkowanej, tworzacy powtoke kryjaca, ktéra spetnia przede wszystkim funkcje ochronna.

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

1.4.4. Podkfad gruntujacy — warstwy natozone bezposrednio na podtoze w celu jego zabezpieczenia na
bazie zywicy epoksydowej z wypetniaczem cynkowym

1.4.5. Miedzywarstwa — farba przeznaczona na powloke miedzywarstwowa, majacg rézne funkcje, np.
izolacyjna, wypetnienie porow, wygtadzenie matych nieréwnosci, zabezpieczenie przeciwko uderzeniu,
itp. na bazie zywicy epoksydowej z wypetniaczem cynkowym

1.4.6. Warstwa nawierzchniowa - ostatnia, zewnetrzna powtoka malarska na bazie zywicy poliuretanowe;.

2. MATERIALY
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Ogolne wymagania dotyczace materiatow

Ogolne wymagania dotyczace materiatéw podano w ST D-M.00.00.00 “Wymagania ogélne”, pkt 2.

Przed przystapieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca zobowigzany jest do przedstawienia przy
kazdej dostawie Deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnoSci materiatu z Polska Normg lub Aprobatg
Techniczng, a takze Karty Techniczne poszczegdinych materiatéw. Za sprawdzenie przydatnosci materiatow
oraz jako$¢ wbudowania odpowiada Wykonawca.

Wykonawca zgtosi do zatwierdzenia system zabezpieczenia antykorozyjnego 3 warstwowego o grubosci
powioki minimum 250 pm i trwato$ci powtoki min. 15 lat.

2.1.2. Materiaty pomocnicze

Ttuszcz nalezy usuwac produktami organicznymi, takimi jak:
- benzyna ekstrakcyjna,
- ksylen,
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2.3.

- lub inne zalecone przez Inzyniera.

Do przygotowania powierzchni stali za pomocg obrébki strumieniowo-Sciernej nalezy stosowaé
ostrokrawedziowe, suche i nie zanieczyszczone materialy Scierne o wielkosci ziarna 0,5 — 1,5 mm, np.:

- korund,

- elektrokorund wg PN-76/M-59111

- $cierniwo pomiedziowe wg PN-EN ISO 11126-3.

Wiasciwosci ogdlne materiatéw malarskich do zabezpieczenia antykorozyjnego

Nalezy stosowaC materiaty malarskie, nalezace do zestawu malarskiego, nadajace sie na powierzchnie stalowe
oczyszczone do SA 2,5. Kolor farb — zgodny z technologig zabezpieczenia antykorozyjnego.

Nalezy zastosowa¢ powtoke malarskg o pietnastoletniej trwatosci w rozumieniu normy ISO 129-1 przy eksploatowaniu
jej w $rodowisku, dla ktérego kategoria korozyjnosci zostata okreslona w projekcie technologicznym zabezpieczenia
antykorozyjnego (pkt. 5.2) Trwato$¢ catkowitego zabezpieczenia powinna wynosi¢ minimum 15 lat.

Farby stosowane na poszczegdlne warstwy zabezpieczenia antykorozyjnego

Na ocynkowang powierzchni¢ nalezy zastosowac system:

Nazwa systemu | Przygotowanie Grunt Miedzywarstwa Nawierzchniowa Grubosé
powierzchni catkowita
powtok
malarskich
(pm)
Malarski Sa2,5, czyszczenie | Epoksydowy Epoksydowa Poliuretanowa, 250
strumieniowo- 80 um 80 um alifatyczna,
Scierne 90 um

Na warstwe gruntujaca nalezy stosowaé farbe dwusktadnikowa na bazie zywicy epoksydowej, przeznaczong do
wykonywania warstw gruntowych na podiozach oczyszczonych do Sa2 Gesto$¢ > 1,5 g/cm?, zawartos¢ czesci statych
w mieszaninie > 50%, grubos¢ suchej warstwy 80um (naktadana w 1 warstwie).

Na miedzywarstwe nalezy stosowac farbe na bazie zywicy epoksydowej o grubosci suchej warstwy 80 um (naktadana
w 1 warstwie)

Na warstwe nawierzchniowg nalezy stosowac farbe dwusktadnikowa poliuretanowa, 0 gestosci > 1,4 g/cm?3, zawartos¢
czesci statych w mieszaninie >50%, grubo$¢ suchej warstwy 90um (naktadana w 1 warstwie).

. SPRZET

3.1.

3.2.

3.3.

Sprzet do czyszczenia konstrukcii

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu strumieniowo-$ciernym
zaakceptowanymi przez Inzyniera. Nalezy stosowaC sprezarki o wydajnosci 6-8 m¥/minute sprezonego powietrza
o cidnieniu 0,6 — 1,2 MPa (na jedno stanowisko piaskarskie); sprezarka powinna mieC system osuszania i odolejania
powietrza. W czasie czyszczenia metodg strumieniowo-$cierng nalezy stosowaé urzadzenia zmniejszajace pylenie
oraz urzadzenie do natychmiastowego odsysania Scierniwa i odspojonych zanieczyszczen.

Sprzet do malowania

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

Sprzet do testowania przygotowania powierzchni
Wykonawca powinien dysponowac nastepujacym sprzetem do testowania przygotowania powierzchni, wiasciwosci
powtok i warunkéw atmosferycznych:
- wzorce stopni przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1i 8501-2
- wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych krawedzi i wad powierzchniowych wg PrISO 8501-3
- wzorce profilu chropowato$ci powierzchni wg PRrPN-EN-ISO 8503-3,
- taSme do oceny stopnia zapylenia wg ISO 8502-3,
- konduktometr do oceny rozpuszczalnych zanieczyszczen jonowych,
- termometr do oceny temperatury powietrza, podioza i wilgotnosciomierz od oceny wilgotnosci wzglednej
powietrza oraz tabele do odczytu temperatury punktu rosy lub przyrzad do odczytu punktu rosy,




- grubosciomierz do pomiaru grubo$ci powtok.

4. TRANSPORT

41.

4.2.

Sktadowanie materiatéw malarskich

Materiaty malarskie nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknigtych, stanowigcych wydzielone budynki lub
wydzielone pomieszczenia, odpowiadajace przepisom dotyczacym magazyndéw materiatow tatwo palnych
zgodne z normg PN-89/C-81400. Temperatura wewnafrz pomieszczern magazynowych powinna wynosi¢
+5+250C. Ponadto materialy powinny by¢ przechowywane wg okres$lonych przez Producenta okresach
podanych w gwarancji i warunkach przechowywania.

Na kazdym opakowaniu produktu powinna by¢ umieszczona etykieta zawierajaca nastepujace dane:
- nazwe i adres producenta,

- nazwe farby,

- date produkciji i okres przydatno$ci do stosowania,

- mase netto,

- warunki przechowywania,

- klase bezpieczenistwa pozarowego,

- opis $rodkéw ostrozno$ci i wymagan BHP.

Transport materiatéw do zabezpieczenia antykorozyjnego

Transport wyrobow do zabezpieczenia antykorozyjnego winien odbywaé sie z zachowaniem obowigzujacych
przepisow o przewozie materiatow niebezpiecznych okre$lonych w normach przedmiotowych i wg PN-89/C-
81400.

5.  WYKONANIE ROBOT

5.1.

Ogolne zasady wykonania robét

Ogolne zasady wykonania robot podano w ST D-M.00.00.00 “Wymagania ogoine”, pkt 5.

Wykonawca w trakcie wykonywania i po wykonaniu rob6t wypeti odpowiednie protokoty przedstawione w
Zalacznikach do niniejszej ST i przedstawi je Inzynierowi do zatwierdzenia.

Wykonawca zabezpieczen antykorozyjnych przedstawi do zatwierdzenia Inzynierowi Program

Zapewnienia Jakosci (PZJ) i zadeklaruje w nim w sposob wigzacy:

- skfad kierownictwa robdt z udokumentowaniem kwalifikacji,

- organizacje brygad roboczych,

- wyposazenie w sprzet rob6t podstawowych,

- spos6b zabezpieczenia sprzetowego i organizacyjnego bezpieczehstwa prac i ochrony otoczenia,

- organizacje, zabezpieczenie kadrowe i sprzetowe kontroli wewnetrznej,

- technologie i organizacje usuwania odpadéw,

- organizacje dostaw materiatéw i metodyke kontroli ich jakosci,

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

- okreSlenie sposobu umoZliwiania Inzynierowi dostepu do frontu prac celem dokonania odbioréw
czastkowych we wszystkich fazach technologicznych i odbioru koricowego

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

5.1.1. Wymagania w stosunku do personelu Wykonawcy
Wymaganla w stosunku do 0séb kierujacych robotami:
uprawnienia budowlane do wykonywania samodzielnych funkcji technicznych w zakresie
budownictwa mostowego,
— znajomo$C zasad ochrony antykorozyjnej mostowych konstrukcji stalowych oraz technologii
stosowania materiatow,

Wymagania w stosunku do brygadzistéw:
— znajomo$¢ technologii i umiejetno$¢ stosowania materiatdbw do antykorozji konstrukcji stalowych,
doswiadczenie w wykonywaniu prac tego typu, znajomos$¢ zasad i przepisow BHP

Wymagania w stosunku do robotnikdw:



5.2.

5.3.

— znajomo$¢ zasad i umiejetno$¢ stosowania materiatéw do antykorozji stali, przeszkolenie na stanowisku
pracy.
Przygotowanie powierzchni do malowania

Elementy konstrukcji przewidziane do malowania powinny mie¢ zapewniony dobry dostep do pokrywanej powierzchni

i pozwala¢ na prawidtowa prace urzadzen do czyszczenia (obrdbki strumieniowo-$ciernej). Przygotowanie powierzchni

do malowania polega na jej oczyszczeniu do stopnia SA 2,5 oczyszczenia wg PN-ISO 8501-1.

Oczyszczenie polega na:

- odtluszczeniu powierzchni stali z olejow lub smardw przy pomocy szmat (czyste, Iniane) zwilzonych
w rozpuszczalniku, ostatnie przetarcie powinno by¢ czystym rozpuszczalnikiem, nie zanieczyszczonym olejem czy

smarem,

- usunieciu z powierzchni zanieczyszczen w postaci rdzy, zgorzeliny (warstw tlenkow), zadzioréw, nieréwnosci po
spawaniu, wyrownaniu spoin i zaokragleniu krawedzi, co nalezy wykona¢ przy pomocy metody strumieniowo-
Sciernej;

- usunieciu zanieczyszczen jonowych (nalezy oznaczy¢ zanieczyszczenia jonowe zgodnie z SO 8502-9 i w
przypadku poziomu wyzszego od 15 mS/m usunaé je w procesie mycia pod ciSnieniem — najlepiej cieptg woda)

- wygladzeniu spoin oraz usunigcie topnika po spawaniu przy pomocy szlifowania, tak aby niemozliwe byto
gromadzenie si¢ zanieczyszczen w obrebie spoin

- wyokragleniu wszystkich krawedzi promieniem nie mniejszym od r = 2 mm

W procesie czyszczenia strumieniowo-$ciernego nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad:

1. Nalezy stosowac suche i pozbawione zanieczyszczen scierniwo.

2. Nie nalezy prowadzi¢ czyszczenia w bezpos$redniej bliskoSci Swiezo pomalowanych powierzchni.

3. Na wolnym powietrzu piaskowac tylko przy dobrej pogodzie.

4. Osoby przeprowadzajace czyszczenie muszg mie¢ odpowiedni stréj ochronny, a zwtaszcza maski na twarzy,
chronigce drogi oddechowe przed pytem oraz mechanicznym uszkodzeniem przez odbite czastki $cierniwa badz
0czyszczonego materiatu.

5. W celu unikniecia nadmiernej chropowatosci zaleca sie stosowanie Scierniwa o granulacii:

- korundu 0,8 — 1,2 mm,
- Scierniwa pomiedziowego 0,4 — 3,2 mm.

6. Scierniwo po kazdorazowym uzyciu nalezy oczyscic¢ z produktow korozji.

Nie wolno dopusci¢ do powstania nalotu korozyjnego po oczyszczeniu powierzchni.

8. Nie nalezy dotykaC powierzchni oczyszczonej gotymi rekami oraz zostawia¢ na niej $ladéw pytéw po obrdbce
strumieniowo-$ciernej.

~

Okres od ukoriczenia przygotowania powierzchni obrobkg strumieniowo-Scierng do rozpoczecia aplikacji warstwy
gruntujgcej powinien by¢ krétszy niz:

- 4 godziny - na otwartym powietrzu w temperaturze powyzej 15°C i wilgotno$ci wzglednej ponizej 65 %,

- 0,5 godziny - na otwartym powietrzu pod zadaszeniem, przy wilgotnosci wzglednej 90 %.

Jezeli przerwa bedzie dituzsza lub nastapito zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to nalezy jg ponownie
oczysci¢é metodg strumieniowo-8cierna. Sam pyt i kurz mozna usuna¢ z oczyszczonych powierzchni przy pomocy
szczotek

z wiosia, przy pomocy przedmuchiwania strumieniem suchego odoliwionego powietrza badZ przy pomocy odkurzaczy
przemystowych.

Wyglad powierzchni po oczyszczeniu i spawaniu powinien odpowiada¢ wymaganiom P2 zgodnie z PrISO 8501-3.
Obrobke strumieniowo-$cierng powierzchni mozna wykonywac¢ gdy temperatura powierzchni jest o 3°C wyzsza od
temperatury punktu rosy, lecz nie nizsza od 59C przy wilgotno$ci wzglednej powietrza nie wyzszej od 85 %.

Warunki wykonywania prac malarskich

Optymalna temperatura powietrza podczas prowadzenia prac malarskich wynosi od + 15 9C do +30°C, a nie powinna
by¢ nizsza niz +59C. Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80%, nie wolno prowadzi¢ robot malarskich
w czasie deszczu, mgly i w czasie wystepowania rosy oraz przy silnym wietrze.
Temperatura podtoza powinna wynosi¢ co najmniej +10°C i powinna by¢ o 3°C wyZzsza od punktu rosy.
Nalezy przestrzegaC warunku, by $wieza powtoka malarska nie byta narazona w czasie schnigcia na dziatanie
kurzu i deszczu. Po 15 wrze$nia prace malarskie powinny by¢ wykonywane pod ostonami z mozliwoscig
regulacji temperatury i wilgotnosci.
Oprocz ww. warunkdw nalezy przestrzega¢ warunkéw podanych przez Producenta materiatéw malarskich.



Wz6r protokotu z warunkéw klimatycznych podano w Zatgczniku 1.

54 Wykonywanie prac malarskich
54.1. Przygotowanie materiatow malarskich oraz sprzetu

Przed uzyciem materiatow malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty jako$ci, termin przydatno$ci do
aplikacji. Inzynier moze zaleci¢ wykonanie badan kontrolnych danego materialu wg metod
przewidzianych w odpowiednich normach. Wykonawca zobowigzany jest do ztozenia u Inzyniera
sporzadzonych przez Producenta kart technicznych stosowanych materiatéw i przestrzegania
zawartych w nich ograniczen.

Po otwarciu pojemnika z farba nalezy sprawdzi¢ zgodnie z norma ISO 1513 i zapisa¢ w protokole:

- stan opakowania,

- ocene kozuszenia,

- ocene konsystencji (np. zzelowanie),

- rozdziat faz,

- obecnos$¢ zanieczyszczen,

- ocene osadu.

Wzér protokotu z kontroli jakosci farb podano w Zataczniku 2A.

W przypadku wystapienia kozucha nalezy go usung¢. Nie nadajq sie do uzytku farby zzelowane oraz
zawierajace twardy osad. Osad migkki nalezy wymieszaé, zeby ujednorodni¢ farbe.

Poza tym kazdy materiat powtokowy nalezy przygotowywaé do stosowania $cisle wg procedury
podanej we wiasciwej dla danego materiatu karcie technicznej.

Procedura ta powinna zawiera¢:

- sposbb mieszania sktadnikéw farb w celu otrzymania jednolitej konsystencii

- dozowanie sktadnikéw

- minimalny czas schnigcia dla farby

Jesli to mozliwe nalezy stosowa¢ mieszadta mechaniczne.

W przypadku zastosowania materiatéw dwu-komponentowych, mieszanie sktadnikow musi odbywaé
sig zgodnie z zaleceniami producenta, w szczeg6lnosci w zakresie czasu mieszania i czasu
przydatno$ci produktu do stosowania. Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ zuzywania catej ilosci farby
w okresie, w ktérym zachowuje ona swojg zywotnos¢.

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

Protokét ze sprawdzenia powierzchni do malowania wypetni¢ zgodnie z zatgcznikiem 2B.

54.2.  Nakladanie warstw farby

- Warstwe gruntujacg nalezy naktada¢ natryskiem na odpowiednio przygotowang i oczyszczong
powierzchnie — suchg, pozbawiong produktow korozji, soli, tuszczu i kurzu. Spoiny i krawedzie
powinny by¢ doktadnie pokryte farbg gruntujaca. Grubo$¢ powtoki 80 um.

- Drugq warstwe (miedzywarstwe) mozna naktada¢ po uplywie czasu zalecanym przez
producenta, w zalezno$ci od temperatury otoczenia, wilgotnoSci powietrza i rodzaju farby.
Grubo$¢ powtoki 80 pum.

- Warstwe nawierzchniowa nalezy naktada¢ na suchq powierzchnie, pozbawiong zanieczyszczen,
wolng od tluszczu i kurzu. Zaleca sie stosowanie natrysku bezpowietrznego. Czas schnigcia farby
w temp. 23°C wynosi okoto 12 godz., czas petnego utwardzenia powtoki wynosi okoto 7 dni.
Grubos¢ powtoki 90pm.

Po wykonaniu kazdej z warstw Wykonawca wypetni protokét wg Zatgcznika 2C.
Po wykonaniu wszystkich powtok Wykonawca wypetni protokdt wg Zatacznika 2D.

5.5. Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Malowanie moze by¢ operacjg niebezpieczng dla robotnikéw, dlatego podczas nakladania materiatéw nalezy

§cisle przestrzegaé nastepujacych wskazowek:

- stanowiska w ktorych prowadzone beda roboty antykorozyjne (czyszczenie, malowanie) muszg by¢
zabezpieczone szczelnie przed mozliwoscig dostania sie do $rodowiska jakichkolwiek materiatow badz
substancji mogacych zanieczy$ci¢ wode, glebe czy powietrze; odpady po czyszczeniu — $cierniwo
wymieszane ze starymi powtokami malarskimi i cze$ciami korozji odtransportowa¢ na wysypisko odpadéw
przemystowych,

- robotnicy musza mie¢ pyloszczelne, wentylowane kombinezony,



5.6.

5.7.

w czasie transportu, skltadowania i malowania powinny by¢ przestrzegane zasady higieny osobistej. W

szczegblnosci robotnicy nie powinni przechowywaé jedzenia ani ubran, jak réwniez nie powinni spozywaé positkow
w poblizu miejsca rob6t. Do mycia rak powinni uzywaC bawetnianych szmat namoczonych w benzynie
ekstrakcyjnej. Po wyschnieciu powinni umy¢ rece mydtem i woda. Do pielegnacji rak powinni stosowa¢ specjaine
kremy ochronne.

- materialy malarskie nie powinny dostac¢ sie do $rodowiska.

- powinny by¢ Scisle przestrzegane zasady ochrony przeciwpozarowej

- wszyscy pracownicy muszg posiada¢ aktualne badania wysoko$ciowe.

- powinna zabezpieczona by¢ asekuracja wodna i tacznos¢ telefoniczna z ladem.

Ochrona $rodowiska

5.6.1.

5.6.2.

5.6.3.

5.6.4.

5.6.5.

5.6.6.

Wykonawca musi posiadaé stosowne zezwolenie na prowadzenie dziatalno$ci zgodnie z Ustawg z dnia 27
kwietnia 2001 o odpadach(Dz.U. z 2010 Nr 185 poz. 1243) okre$lajac zasady postepowania z odpadami, a
w szczegolno$ci zasady zapobiegania powstawaniu odpadéw lub minimalizacii ich ilo$ci, usuwania odpadéw
Z miejsc ich powstawania, a takze wykorzystania lub unieszkodliwiania odpadéw.

Wykonawce obowigzuje realizacja prac zgodnie z Ustawg z dnia 27 kwietnia 2001 Prawo ochrony
Srodowiska (Dz.U. 2008 nr 25 poz.150), ktore okresla zasady ochrony $rodowiska oraz warunki korzystania z
jego zasobdw.

Zabezpieczenie robdt prowadzonych na obiekcie mostowym nalezy do ,Wykonawcy”.

W przypadku wykonywania renowacyjnych prac antykorozyjnych pod namiotem, przestrzen przykryta
powinna by¢ przewietrzana.

Sposdb prowadzenia robdt zwigzanych z renowacjg zabezpieczenia antykorozyjnego nie moze powodowaé
skazenia Srodowiska. Prace antykorozyjne musza, by¢ wykonane pod ostonami zapewniajacymi ochrone
wad i powietrza przed odpadami wynikajacymi z obrébki strumieniowo- $ciernej oraz prac malarskich.
Odpady niebezpieczne Wykonawca musi usungé zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnia 21
pazdziernika w sprawie szczegblowych zasad usuwania, wykorzystania i unieszkodliwiania odpadéw
niebezpiecznych.

Odpady chemiczne powstate w wyniku wykonywanych robét ,Wykonawca” obowigzany jest usunaé z terenu robét i

5.6.7.

5.6.8.

podda¢ utylizacji. Niedopuszczalne jest wylewanie tych odpaddéw do rzek, zbiornikéw wodnych lub do gleby.
Wszelkie inne odpady powstate w wyniku wykonywanych robot ,Wykonawca” obowigzany jest je zebrac i
wywiez¢ na sktadowisko. Pozostatosci sg wiasnoscig Wykonawcy.

Zabezpieczenie przed zanieczyszczeniem terenu robét lub obiektu w przypadku stosowania pylacej metody,
przygotowanie podioza nalezy do ,Wykonawcy”.

Uwaga: Poszczegdlne skiadniki oraz ich nieutwardzona mieszanina mogg zanieczy$ci¢ wode i nie wolno ich usuwac
do gruntu, wod powierzchniowych ani kanalizacj.

Nalezy zawsze doprowadzi¢ do utwardzenia resztek materiatu. Utwardzone resztki produktu mozna utylizowaé jak
tworzywa sztuczne.

Wymagania BHP i PPoz.

5.7.1.

5.7.2.

5.7.3.

5.74.

Wykonawce obowigzujg zasady bezpieczenstwa i higieny pracy przy wykonywaniu robét drogowych i
mostowych oraz przy obstudze i konserwacji maszyn i urzadzeh w zwigzku z budowa,, przebudowa,,
ochrong, i utrzymaniem drdg publicznych i mostow.
Rejony przeprowadzania prac niebezpiecznych, w trakcie ktdrych wydzielajq sie sktadniki wybuchowe lub
szkodliwe dla zdrowia, powinny by¢ wydzielone, a strefy zagrozenia oznakowane odpowiednimi tablicami
ostrzegawczymi zabraniajacymi przebywania w nich oséb nie zatrudnionych, wykonywania innych prac i
postugiwania si¢ otwartym ogniem
Pracownicy wykonujacy piaskowanie musza, by¢ zaopatrzeni w sprzet ochrony indywidualne; :
- kombinezon przeciwpytowy,
- hetm piaskarski ( hetmo-maska z nadmuchem zewnetrznym powietrza do oddychania),
- rekawice ochronne, pigciopalcowe.
W celu zabezpieczenia sie przed szkodliwym dziataniem substanciji toksycznych pracownicy zatrudnieni przy
pracach malarskich muszg stosowac nastepujace $rodki ochronne:
- odziez ochronng
- rekawice ochronne,
- ochrony dr6g oddechowych,
- okulary ochronne ostaniajace oczy,

- krem ochronny zabezpieczajacy skore twarzy.

5.7.5.  Wykonawce obowigzuje przestrzeganie nastepujacych rozporzadzen :



- Rozporzadzenie Ministra Budownictwa i Przemystu Materiatow Budowlanych z dnia 28 marca.
1972 roku w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy wykonywaniu rob6t budowlano-
- montazowych i rozbi6rkowych.

- Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26 wrzesnia 1997 w sprawie ogd1nych
przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 16 grudnia 2002 w sprawie bezpieczenstwa i higieny
pracy przy czyszczeniu powierzchni, malowaniu i metalizacji natryskowej .

- Rozporzadzenie Ministra Komunikacji oraz Administracji, Gospodarki Terenowej i Ochrony
Srodowiska z dnia 10 lutego 1977 w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy wykonywaniu
robét drogowych i mostowych.

- llos¢, rodzaj i rozmieszczenie podrecznego sprzetu gasniczego w rejonie malowania powinna byé
zgodna z zasadami ochrony przeciwpozarowej.

- Strefy zagrozenia Wykonawca musi oznaczy¢ tablicami i znakami informacyjno- ostrzegawczymi
o tresci informujacej o zakazie wejscia osobom nieupowaznionym oraz rodzaju prowadzonych
prac i wystepujacych zagrozen.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

Sprawdzenie jakosci materiatéw malarskich

Przed przystapieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca przedstawi przy kazdej dostawie Deklaracje
zgodnosci lub certyfikat zgodno$ci materiatu z Polskg Normg lub Aprobatg Techniczng. Materialy, na
podstawie powyzszych dokumentéw, powinny spetia¢ wymagania podane w pkt.2. ninigjszej ST. Materiaty nie
spetniajace wymogéw nalezy wyeliminowaé. Przed rozpoczeciem malowania nalezy do$wiadczalnie ustali¢
parametry malowania.

Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania

Ocena przygotowania powierzchni stali do malowania obejmuije:

- wizualng oceng stanu  powierzchni  (sucho$¢, brak zapylen izanieczyszczen  olejami
i smarami) szczegdlnie w miejscach szwow spawalniczych, ztgczy, miejsc trudnodostepnych, gdzie czesto
pozostajg zanieczyszczenia.

- badanie odtuszczenia wg PN-70/H-97052 lub ),

- badanie skutecznosci odpylenia wg ISO 8502-3 (stopieni zapylenia nie powinien by¢ wigkszy niz 3),

- sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni zgodnie z PrISO 8502-11

Ocene powierzchni do malowania przeprowadza sie bezpo$rednio przed malowaniem.

Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawnosci uzytego sprzetu i techniki
nakladania materialu malarskiego oraz przestrzegania zalece dotyczacych warunkéw pogodowych i
zabezpieczenia $wiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania czasu schnigcia i aklimatyzacji powtok.
Rozpoczynajac nanoszenie powtok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu i materiatow nalezy na biezaco
kontrolowa¢ grubos$¢ naktadanej warstwy mierzac jej grubo$¢ na mokro grzebieniem malarskim zgodnie z 1ISO
2808 metoda 7B.

Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok

Wykonawca wykaze, ze poszczegdlne powfoki malarskie zostaty wykonane zgodnie z przedmiotowymi

normami, Dokumentacjq Projektowg i Specyfikacjg Projektowa;

- po zagruntowaniu

- po wykonaniu miedzywarstwy,

- po wykonaniu warstwy nawierzchniowe;

Oceng jakosci powtok malarskich przeprowadza sie kontrolujac:

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

- grubosé powtok
- przyczepnos¢ powiok

stopien wyschnigcia powtoki
Wyglad zewnetrzny powtoki



Ocene wygladu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy Swietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z odlegtosci
0,5-1,0 m od powierzchni.

Za miejsce obserwacji przyjmuje si¢ obszar w ksztatcie kwadratu dobrze widoczny z odlegtosci 0,5 — 1,0 m. Nalezy
przyja¢ 2-4 miejsc obserwacji na kazde 100 m2 malowanej powierzchni.

a) Ocena wygladu powtok posrednich
Powtoki posrednie w zestawie podlegajg jedynie ocenie pod katem wad niedopuszczalnych.
Za niedopuszczalne wady powtok malarskich uznaje si¢ wady wynikajace ze ztej jako$ci farb lub zastosowania w
zestawie farb niewspotpracujacych ze sobg oraz niestarannego prowadzenia prac malarskich, w wyniku czego
wystepuje na ogét podnoszenie sie pokrycia, specherzenie i zmarszczenie.
Za wady niedopuszczalne nalezy uzna¢:
- grube zacieki w formie firanek z wystepujacymi na nich specherzeniami powtoki,
- grube zacieki koriczace sie kroplami farby,
- skdrka pomaranczowa i kratery wynikajace z podnoszenia si¢ pokrycia,
- kratery przebijajace powtoke do podioza,
- duze specherzenia,
- zmarszczenia, spekania wgtebne,
- spekania deseniowe.
Wystapienie chocby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powloke na danym fragmencie powierzchni.

b) Ocena wygladu powtoki nawierzchniowej
W ocenie koloru nalezy postugiwac sie kartg koloréw RAL.
Wymagana jest klasa Il wygladu powtoki na minimum 70% miejsc obserwaciji oraz klasa Ill na maksymalnie 30%
miejsc obserwacji (wg tabeli 1).

Tabela 1 Klasy jakosci powtok malarskich

Wady powloki Klasa Il Klasa lll

Zmiana koloru i odcienia

Kolor zgodny z kartg kolorow; nieznaczna
zmiana odcienia na zaciekach

kolor zgodny z kartg koloréw; nieznaczne
rdznice w odcieniu

Zanieczyszczenia Pojedynce zaniezyszczenia wmalowane w | Zanieczyszczenia w formie pojedynczych

mechaniczne powloke lub osadzone w  warstwie | zgrupowan, ktorych pow. nie przekracza 1
nawierzchniowej cm?

Zacieki Nieznaczne zacieki uwidacznijgce sie | Mate, ptaskie niekoriczace sie kroplami farby

jedynie zmiang odcienia powtoki

Uklucia igtg, kratery

Pojedyncze uklucia iglg

dos¢ liczne uktucia igta, pojedynczne kratery

Zmarszczenia, Bardzo nieznaczne drobne zmarszczenia, | drobne zmarszczenia, nieznaczna skérka
specherzenia, skérka | niedopuszczalne spekania, skérka | pomaranczowa, niedopuszczalne spekania i
pomaranczowa, spekania | pomaraficzowa i specherzenia specherzenia

powierzchniowe

e  Grubo$¢ powtok
Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z I1SO 2808:1997. Do pomiaru nalezy stosowaé miernik
elektromagnetyczny z czujnikiem integralnym lub na przewodzie. Wyniki pomiaréw przy prawidtowej grubosci
zestawu powinny spetia¢ wymog, aby 90% wynikéw pomiaréw wykazywato nie nizszg od wartosci nominalne;j,
a najwyzej 10% pomiardw moze mie¢ wartos¢ co najmniej 0,9 wartosci nominalnej. Maksymalna grubo$¢ nie
moze by¢ wigksza od trzykrotnej grubosci nominalnej. Liczba punktéw pomiarowych powinna wynosi¢ 5 dla
kazdego elementu konstrukcji stalowej mostu.

e Przyczepno$¢ powtok
Przyczepno$¢ powtok mozna testowa¢ metoda siatki nacie¢ wg PN-EN-ISO 2409, stosujac n6z o odlegtosciach
miedzy ostrzami 3 mm lub metoda odrywowsg (pull off) wg PN-ISO 4624. Po dokonaniu pomiaru kazdg z
wymienionych metod nalezy uzupetni¢ zniszczong powtoke malarskg tym samym systemem lakierowym, ktory
stosowano uprzednio przy malowaniu. Liczba punktéw pomiarowych powinna wynosi¢ 10 na kazde 1000 m2.

o Stopien wyschniecia powtoki — okresla sie wg PN-79/C-81519
Protokot z kontroli catego systemu powtokowego oraz Karta Dokumentacji Powykonawczej zostaty
przedstawione w Zatgcznikach 2D i 3.

6.5. Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok w okresie gwarancii
Przeglad robdt antykorozyjnych wykonywac raz do roku, wyniki przedstawia¢ w Zataczniku nr 4.

1. OBMIAR ROBOT



Jednostkg obmiarowg jest 1 m? (metr kwadratowy) powtoki antykorozyjnej o projektowanej grubosci na podstawie
Dokumentaciji Projektowej i pomiaréw w terenie.

. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robot

Roboty objete niniejszg Specyfikacjg podlegaja odbiorowi robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu, ktory jest

dokonywany na podstawie wynikéw pomiaréw, badan i oceny wizualnej.

Jezeli wszystkie badania przewidziane w pkt. 6 daty wynik pozytywny, wykonane roboty

- Odbior robot ulegajacych zakryciu polega na finalnej ocenie jakosci i ilosci rob6t przed ich zakryciem.

- Odbior czesciowy polega na ocenie jakosci, ilosci i warto$ci sprzedaznej wykonywanych robét objetych
odbiorem cze$ciowym. Przedmiotem odbioru czesciowego mogg by¢ wytacznie zakonczone elementy
obiektu (np. przesto).

- Odbior ostateczny polega na ostatecznej ocenie jakoSci, ilosci i wartosci sprzedaznej wykonanych robét.
Przedmiotem odbioru koricowego moga byc¢ tylko catkowicie zakoriczone roboty na obiekcie.

Odbiory nastepujg na podstawie wynikéw badan przedstawionych w pkt. 6. Jezeli wszystkie badania daty

wyniki pozytywne, roboty nalezy uzna¢ za wykonane zgodnie z wymaganiami ST. Jezeli cho¢ jedno badanie

dato wynik ujemny wykonane roboty nalezy uznac za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca
jest zobowigzany doprowadzi¢ roboty do zgodno$ci z ST i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

. PODSTAWA PLATNOSCI

Cena wykonania robét obejmuje:

- dostarczenie projektu technicznego wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego,

- zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcji,

- przygotowania powierzchni konstrukcji do malowania,

- wykonanie powtok malarskich przewidzianych w Dokumentacji Projektowej i ST,

- wykonanie projektu rusztowan i konstrukcji zabezpieczajacych, oston,

- wykonanie niezbednych rusztowan, oston i ich przektadanie,

- wykonanie prac zabezpieczajacych,

- przeprowadzanie badan przewidzianych w Specyfikaci,

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

- naprawa uszkodzonej powtoki antykorozyjnej,

- zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robét,

- zabezpieczenie wykonanych powtok w trakcie ich schniecia przed skutkami czynnikéw atmosferycznych oraz
zanieczyszczen,

- demontaz rusztowan, zabezpieczen i oston,

- zapewnienie odpowiednich warunkoéw przechowywania materiatéw malarskich i sktadowania dostarczonych z
Wytworni elementow konstrukgji,

- zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

- wykonanie probnych powtok malarskich,

- wykonanie badan i przygotowanie odpowiednich protokotow i raportow

- utylizacja odpadéw,

- uporzadkowanie miejsca robét.

. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy
1. PN-ISO 8501-1 Przygotowywanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni.
Stopnie skorodowania i  stopnie  przygotowania  nie

zabezpieczonych podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wcze$niej
natozonych powtok (kolorowe wzorce).

2. Aneks do PN-ISO 8501-1 Informacyjny dodatek do Arkusza 1. Reprezentatywne fotograficzne
przyktady zmian wygladu stali po obrdbce strumieniowo-$ciernej z uzyciem
réznych Scierniw.

3. PN-ISO 8501-2 Przygotowywanie podiozy stalowych przed nakiadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystoSci powierzchni. Stopnie przygotowania
wczes$niej pokrytych powlokami poditozy stalowych po miejscowym usunigciu tych
powiok (kolorowe wzorce).



4. 1SO-DIS 8501-3

5. ISO/TR 8502-1

6. 1S0O 8502-2

7. 1S0O 8502-3

8. 1S0 8502-4

9. 180 8502-5

10. 1ISO 8502-6

11. 1SO 8502-7

12.1S0 8502-8

13. 1SO 8502-9

14.1S0O 8502-10

15. 1SO 8002-11

16. Pr PN-EN-1SO 8503-1

10.2. Inne dokumenty

Przygotowywanie podftozy stalowych przed nakiadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystoSci powierzchni. Stopnie przygotowania
spoin, ostrych krawedzi (po cigciu) i innych wad powierzchniowych.
Przygotowywanie podiozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Test na obecno$é
rozpuszczalnych produktdéw korozji zelaza.

Przygotowywanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Laboratoryjne
metody oznaczania chlorkéw na oczyszczonej powierzchni.

Przygotowywanie podiozy stalowych przed nakitadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czysto$ci powierzchni. Ocena pozostatosci
kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania. Metoda
tadmy przylepnej.

Przygotowywanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Okreslenie
mozliwo$ci kondensaciji pary wodnej na powierzchni przed malowaniem.
Przygotowywanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Oznaczanie
chlorkéw na powierzchniach przed malowaniem. Metoda rurek wskaznikowych.
Przygotowywanie podiozy stalowych przed nakitadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Badania
wyrywkowe rozpuszczalnych zanieczyszczen. Metoda Bresla.

Przygotowywanie poditozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Mozliwe do
stosowania w warunkach terenowych analityczne metody oznaczania chlorkéw
(projekt).

Przygotowywanie podiozy stalowych przed nakitadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Mozliwe do
stosowania w warunkach terenowych analityczne metody oznaczania siarczanéw
(projekt).

Przygotowywanie podiozy stalowych przed nakitadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystoSci powierzchni. Mozliwa do
stosowania w warunkach terenowych metoda konduktometryczna oznaczania
rozpuszczalnych w wodzie soli.

Przygotowywanie poditozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. MoZliwe do
stosowania w warunkach terenowych analityczne metody oznaczania olejéw i
smarow (projekt).

Przygotowywanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Mozliwa do
stosowania w warunkach terenowych analityczna metoda oznaczania wilgoci
(projekt).

Przygotowywanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb ipodobnych
produktéw. Charakterystyka chropowato$ci powierzchni podiozy stalowych po
obrébce strumieniowo-Sciernej.

1. Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczer konstrukcji stalowych drogowych obiektow
mostowych, IBDiM, Warszawa, 2008.



Zalacznik 1

POMIARY KLIMATYCZNE

Data Godzina Wilgotno$¢ | Temperatura | Temperatura | Temperatura | Wykonujacy | Uwagi
wzgledna Powietrza Podtoza punktu rosy | pomiar
% oC oC oC

1 2 3 4 5 6 7 8

Podpis wykonujacego pomiary

Podpis Inzyniera




Zatacznik 2

PROTOKOt KONTROLI JAKOSCI

Zalacznik 2A. Farby )

Obiekt

A1 | Producent
A2 | Nazwa

A3 | Nr partii

A4 | Swiadectwo kontroli jakosci Nr

A5 | Stan opakowania:
Uszkodzone
Nieuszkodzone

A6 | Kozuszenie

A7 | Osad:

tatwy do rozmieszania
Trudny do rozmieszania
Niemozliwy do rozmieszania

A8 | Wiracenia

A9 | Rozdziat faz

A10 | Konsystencja (np. zelowanie)

A11 | Kolor

A12 | Uwagi

*) nalezy wypetni¢ dla kazdej partii farby

Zafacznik 2B. Przygotowanie powierzchni)

B1 Obiekt

B2 Fragment konstrukcji wg szkicu;
(element)

B3 Informacje dotyczace mycia konstrukcji (cisnienie detergentu, jego
stezenie itp.)

B4 Przygotowanie powierzchni do pierwszego malowania lub metalizacji

B4.1 | Dataigodziny czyszczenia

B4.2 | Rodzaji parametry $cierniwa (granulacja, czystos¢ 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
powioki, zastosowane operacje, itd.)
B6 Zakres trzeciego  przygotowania  powierzchni po  naniesieniu

miedzywarstwy (stan powtoki, zastosowane operacie itd.)

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

B8 Data przeprowadzenia oceny

B9 Uwagi

*) nalezy wypetniaC kazdego dnia po skoriczonym fragmencie pracy




Zalacznik 2C. Nakfadanie powfok

Powloka (grunt, miedzywarstwa, nawierzchniowa)'

C1

Obiekt

C2

Fragment konstrukcji wg szkicu (element)

C3

Parametry powierzchni przed malowaniem

C4

Rodzaj farby

C5

Technika aplikaciji (parametry aplikacji)

C6

Czas malowania

C7

Wyglad:

Cofanie sie wymalowania

Zacieki

Zanieczyszczenia wmalowane w powtoke
Kraterowania iglowe

Kraterowania z pekajacymi pecherzami
Zmarszczenia

Spekania

Skérka pomarariczowa

Suchy natrysk

Podnoszenie

Niedomalowania

C8

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

C9

Przyczepno$¢ (w przypadkach watpliwych)

C10

Data przeprowadzenia oceny

c1

Uwagi

* nalezy wypetnia¢ kazdego dnia po skoriczonym fragmencie pracy

Zatacznik 2D. Kontrola cafego systemu powlokowego

Powtoki

D1 Obiekt

D2 Fragment konstrukcji wg szkicu (element)

D3 Parametry powierzchni przed malowaniem

D4 Rodzaje farb w kolejnych powtokach

D5 Wyglad:

D6 Grubo$¢ [um) (liczba wykonanych pomiaréw, zakres wynikow, czy
spetnia zasade, ze max. 10% pomiaréw jest ponizej 0,9 wartosci
nominalngj , a grubo$¢ max. nie przekracza trzykrotnej warto$ci
nominalnej)

D7 Przyczepno$¢ catego systemu dop odtoza (w przypadkach watpliwych)

D8 Przyczepno$¢ migdzywarstwowa ( w przypadkach watpliwych)

D9 Data przeprowadzenia oceny

D10 | Uwagi

Podpisy:

Wykonawca Inzynier




Zafacznik 3

KARTA DOKUMENTACJI POWYKONAWCZEJ

1 Obiekt
2 Przygotowanie powierzchni:
2.1 | Terminy: rozpoCzZeCia......ccooerriurerieninrsseninnneens ZAKONCZENIA. ...t
2.2 | Metoda
2.3 | Rodzaj Scierniwa
2.4 | Stopien przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1
2.5 | Stopien odpylenia wg 1SO 8502-3
2.6 | Profil powierzchni wg Pr PN-EN-ISO 8503-2
2.7 | Zanieczyszczenia jonowe wg 1ISO 8502-9
2.8 | Uwagi o stanie podioza
3 Malowanie:
3.1 | Producent farb
3.2 | System powtokowy:
Nazwa farby ~ Kolor Wymagana grubo$é  Nr partii, data produkcji Swiadectwo kontroli jakosci
1 Powtoka
1 Powtoka
2 Powtoka
4 Powtoka
3.3 | Termin aplikacji: rozpoczecia.........cocovrrvvrienirnunncns zakonczenia................
3.4 | Uwagi o jakoSci pokrycia (grubo$¢, wyglad, przyczepnosé itd.)
Podpisy:

Inzynier Wykonawca




Zatacznik 4

RAPORT Z INSPEKCJI POWLOK

Zafacznik 4A. Wiadomosci podstawowe

A1 | Obiekt
A2 |Data
A3 | Dokonujacy przegladu
A4 | Producent | nazwa farb
A5 | Wykonawca zabezpieczenia podstawowego, data
A6 | Element
Powierzchnia m?
A7 | Szczegbine narazenia korozyjne
A8 | Przewidywany czas trwatoSci zabezpieczenia
A9 | Okres gwarangij:

Zalacznik 4B. System powfokowy

B1 Przygotowanie powierzchni

B2 Profil powierzchni

B3 Podtoze

B4 Grunt ochrony czasowej

B5 Grunt

B6 Miedzywarstwa

B7 Powtoka ostatnia

B8 Czy farby zawieraly zwigzki ofowiu i chromu?
B9 Czas aplikacji

B10 Data i opis renowacji, jesli byty
B11 Grubo$¢ suchej powtoki,

Data pomiaru

Miejsce/powierzchnia

Grubo$¢ min. um

Grubo$¢ nominalna, um

Grubo$¢ max. um

Czy spelnia zasade, ze tylko 10% pomiaréw moze by¢ ponizej 0,9
warto$ci grubosci nominalnej?




Zatlacznik 4C. Okreslenie stanu powlok

Rodzaj uszkodzenia Miejsce uszkodzenia | Stopien Fotografia | Przewidywana Czy
uszkodzenia nr przyczyna potrzebuje
uszkodzenia naprawy
(tak/nie)
C1 | Stopien specherzenia Potozenie
PrPN-ISO 4628-2 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
miejscowo
C2 | Stopien skorodowania Potozenie
PrPN-ISO 4628-3 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
miejscowo
C3 | Stopien spekania Potozenie
PrPN-ISO 4628-4 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
Miejscowo
C4 | Stopien ztuszczenia Potozenie
PrPN-1SO 4628-5 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
miejscowo
C5 | Stopien skredowania Potozenie
PrPN-ISO 4628-6 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
Miejscowo
C6 | Korozja spawow, pofaczen
itd.
C7 | Przyczepnos¢ do podtoza | Potozenie
ISO 2409 Cata powierzchnia,
[/lub migjscowo
ISO 4624
I/lub ASTM D 3359
C8 | Przyczepnost Potozenie
migdzywarstwowa Dotyczy warstwy,
ISO 4624 Cata powierzchnia,
[Nlub migjscowo
ISO 4624
C9 | Inne defekty Potozenie
Dotyczy warstwy,

Cata powierzchnia,
migjscowo




