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M.14.02.00. POKRYWANIE POWLOKAMI MALARSKIMI

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST)

Przedmiotem niniejszej ST sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét zwigzanych z pokrywaniem
powtokami malarskimi konstrukcji stalowe;.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji
Robot wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres Robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej ST majg zastosowanie przy pokrywaniu powlokami malarskimi konstrukciji

stalowej i obejmuja:

a) oczyszczenie do Sa 2,5,

b) w miejscach trudnodostepnych do stopnia St3

¢) wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego zestawem malarskim dla kategorii korozyjnosci C4 wg PN-

EN ISO 12944

e  Oczyszczenie powierzchni stalowych do stopnia Sa 2,5 PN ISO 8501-1 (w miejscach trudno
dostepnych oczysci¢ do stopnia St3)

e Metalizacja natryskowa cynkowa 200um.

e  Warstwa doszczelniajgca - materiat na bazie zywicy epoksydowej z wypetniaczem metalicznym -
2x60um.

e  Warstwa nawierzchniowa - materiat powlokowy na bazie poliuretanu - 80um.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Aklimatyzacja (sezonowanie) powtoki - starzenie powtoki malarskiej w okreslonych warunkach
temperatury i wilgotnosci powietrza przez czas niezbedny do podjecia nastepnych czynnosci

1.4.2. Czas zycia wyrobu - czas, w ktérym wyréb lakierowy wielosktadnikowy po zmieszaniu sktadnikéw
nadaje sie do nanoszenia na podtoze.

1.4.3. Emalia - wyréb lakierowy pigmentowany o wysokich walorach dekoracyjnych.

1.4.4. Farba - wyrdb lakierowy pigmentowany, tworzacy powtoke kryjgcg , ktora spetnia przede
wszystkim funkcje ochronna.

1.4.5. Powioka uszczelniajgca — cienka powtoka z farby niskoczgsteczkowej naktadana na powtoki
cynkowe natryskiwane cieplnie i powtoki etylokrzemianowe w celu unikniecia tworzenia sie pecherzykéw
podczas naktadania nastepnej powtoki i w celu unikniecia zabrudzenia gteboko w porach natozonych
powiok w czasie transportu i sktadowania

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

1.4.7. Malowanie nawierzchniowe - warstwy farby lub emalii natozone na podktad gruntujgcy w celu
uszczelnienia i uodpornienia ha wystepujgce w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia
mechaniczne.

1.4.8. Podkiad gruntujgcy - warstwy natozone bezposrednio na podtoze w celu jego zabezpieczenia,
odznaczajgce sie duzg przyczepnoscig do podtoza stalowego.

1.4.9. Punkt rosy - temperatura, przy ktérej na powierzchni przedmiotu pojawiajg sie kropelki wody
wskutek kondensaciji pary wodnej zawartej w powietrzu w wyniku wypromieniowania ciepta przez podtoze
lub wskutek naptywu cieptego, wilgotnego powietrza na chtodniejsze podtoze. W Polsce najczesciej
wystepuje latem i jesienig.

1.4.10. Szpachléwka - wyrdb lakierowy stosowany zwykle na uprzednio zagruntowane podtoze w celu
wyréwnania powierzchni lub wypetnienia szczelin przed natozeniem nastepnej warstwy wyrobu
lakierowego.

1.4.11. Rozcienczalnik - lotna ciecz ktéra moze by¢ dodawana do farby lub emalii w celu zmniejszenia
lepkos$ci do wartosci przewidzianej dla danego wyrobu.

1.4.12. Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowe zastosowane srodki zwiekszajgce odpornosé
obiektu lub jego elementu na dziatanie koroz;ji.

1.4.13. Pozostate okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi normami oraz
podanymi w ST DM.00.00.00 . ,Wymagania ogodlne” pkt. 1.4.

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace Robot
Ogdlne wymagania dotyczgce Robét podano w ST DM.00.00.00 "Wymagania ogélne" pkt. 1.5.
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Wykonawca Robét jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos$é z Dokumentacjg
Projektowg, ST i poleceniami Inzyniera.

2. Materiaty
Ogolne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST DM.00.00.00 .
"Wymagania ogolne" pkt 2.

2.1. Rodzaje materialéow i wymagania

Wszystkie materiaty muszg posiada¢ swiadectwo kontroli jakosci dla kazdej partii i wchodzi¢ w skfad
systemow powlokowych posiadajgcych Aprobate Techniczna IBDIM.

Zastosowane materiaty muszg spetni¢ nastepujgce wymagania:

- system antykorozyjny o przewidzianych grubosciach powtok ma zapewni¢ trwato$¢ zabezpieczenia na co
najmniej 25 lat, gwarancja wymalowania min. 10 lat

- system ma zapewni¢ ochrone barierowg konstrukcji oraz ochrone protektorowg (system z cynkiem
dziatajgcym protektorowo)

- zastosowane farby powinny mie¢ wysokg zawartosé czesci stalych ze wzgledéw ekologicznych i
aplikacyjnych,

- farba miedzywarstwowa jest farbg epoksydowg z wypetniaczem metalicznym o nieokreslonym czasie do
przemalowania, schngcg w 20°C nie wiecej niz 72h, aby mozna jg byto transportowac

- farba nawierzchniowa jest farbg poliuretanowg bez wypetniacza ptatkowego, dajagca krycie powierzchni w
jednej powtoce o zatozonej grubosci i kolorze,

Materiaty powinny odpowiada¢ wymaganiom w poszczegdlnych normach przedmiotowych. Inzynier moze
nakaza¢ wykonanie badan jakosci materialtu do zabezpieczen antykorozyjnych. Badanie nalezy
przeprowadzi¢ wg normy przedmiotowej (lub Aprobaty Technicznej), w oparciu o ktérg materiat zostat
dopuszczony do stosowania w mostownictwie. Badanie farb nalezy przeprowadzi¢ tuz przed ich uzyciem.

2.1.3. Sktadowanie materiatéw

Wyroby lakierowe nalezy przechowywaé w magazynach zamknietych, stanowigcych wydzielone budynki
lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajgce przepisom dotyczacym magazynéw materiatow tatwo
palnych zgodne z normg PN-C-81400. Temperatura wewnatrz pomieszczen magazynowych powinna
wynosi¢ +5 + +25°C. Ponadto materiaty powinny by¢ przechowywane wg okreslonych przez Producenta
okresach podanych w gwaranciji i warunkach przechowywania.

3. Sprzet

Ogolne wymagania dotyczgce sprzetu podano w ST DM.00.00.00 "Wymagania ogolne" pkt 3.

Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujgce zachowania wymagan jakosciowych Robdt i
bezpieczenstwa zostang przez Inzyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do Robdt.

3.1. Sprzet do czyszczenia konstrukcji
Sprzet do czyszczenia powierzchni musi zapewnia¢ strumieh odoliwionego i suchego powietrza.

3.2. Sprzet do przygotowania materialéw antykorozyjnych
- mieszadto elektryczne.

3.3. Sprzet do nanoszenia powtok
Sprzet do nakfadania zgodny z wymaganiami dla materiatdw podanymi w Karcie Technicznej produktu i
zgodny z technologig naktadania podang w projekcie

3.4. Sprzet do badan

Sprzet do biezacej kontroli jakosci materiatdéw i wykonania zabezpieczen antykorozyjnych Wykonawca
musi uzgodnié z Inzynierem. Inzynier moze poleci¢ Wykonawcy wykonanie prébnego uzycia sprzetu i
badanh jakosciowych wykonanych prébek.

4. Transport
Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w ST DM.00.00.00 "Wymagania ogolne" pkt 4.

4.1. Transport wyrobéw lakierowych i rozcienczalnikéw

Transport wyrobdéw lakierowych i rozcienczalnikow winien odbywac sie z zachowaniem obowigzujgcych
przepisdw o przewozie materiatéw niebezpiecznych okreslonych w normach przedmiotowych i wg
PN-C-81400.
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4.2. Transport konstrukcji z Wytwérni na budowe

Jezeli Wytworca konstrukcji przekazuje jg innemu przedsiebiorstwu wykonujgcemu montaz na budowie,
obowigzkiem Wytwércy jest przekazanie konstrukcji po transporcie, roztadunku i wykonaniu napraw
uszkodzen powlok antykorozyjnych powstatych w transporcie.

Musi by¢ przestrzegany czas sezonowania powlok przed transportem podany przez Producenta farb dla
danych warunkéw sezonowania.

5. Wykonanie Robot

Ogodlne zasady wykonania Robét podano w ST DM.00.00.00 "Wymagania ogdlne" pkt 5.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram Robét uwzgledniajace
wszystkie warunki, w jakich bedzie wykonane pokrywanie powlokami malarskimi.

Przewidziano oczyszczenie przez piaskowanie do stopnia czystosci min Sa2,5 i wykonanie zabezpieczenie
antykorozyjnego dla kategorii korozyjnosci C4 systemem malarskim epoksydowo — poliuretanowym.

5.1. Zakres wykonywanych Robét w Wytwérni konstrukcji stalowych

5.1.1. Przygotowanie powierzchni stalowych (dotyczy powierzchni nie ocynkowanych).
Oczyszczenie do stopnia czystosci Sa 2,5 wg PN-EN ISO 8501-1

Uzyskanie profilu chropowatosci powierzchni ,fine” wg PN-EN-ISO 8503-2 (wzorzec G)

Pyt i kurz nalezy usunaé z oczyszczonych powierzchni bezposrednio przed naktadaniem powitok przy
uzyciu odkurzaczy przemystowych i uzyska¢ wymagany stopien nie wyzszy niz 3 wg PN-EN ISO 8502-
3:1992.

Powierzchnie w miejscach przewidzianych potgczeh spawanych w czasie montazu konstrukcji nalezy
oklei¢ tasmg na szerokos¢ 50 mm przed natryskiwaniem powtoki cynkowej

5.1.2. Przygotowania do malowania uszczelnionej powtoki cynkowej natryskiwanej cieplnie
Powloka ma mie¢ usuniety suchy natrysk, by¢ czysta, sucha i nie zattuszczona. W razie potrzeby powioke
nalezy umyc.

Pyt i kurz nalezy usungé z oczyszczonych powierzchni bezposrednio przed naktadaniem powtok przy
uzyciu odkurzaczy przemystowych i uzyska¢ wymagany stopien nie wyzszy niz 3 wg PN-EN I1SO 8502-
3:1992.

Nalezy przestrzega¢ podanych w Karcie Technicznej produktu czaséw do naktadania nastepnej powtoki.

5.1.3. Nanoszenie powlok malarskich

Zabezpieczenie nalezy wykona¢ poprzez:

- nanoszenie powtoki miedzywarstwowej epoksydowej z wypetniaczem metalicznym o grubosci powtoki
2x60um,

- hanoszenie warstwy nawierzchniowej - materiat na bazie poliuretanu o grubosci 80 um,

5.1.3.1. Warunki wykonywania prac malarskich

Nie wolno prowadzi¢ robét malarskich w czasie deszczu, mgty i w czasie wystepowania rosy - temperatura
powietrza powinna by¢ wyzsza o 3°C od temperatury punktu rosy dla danego cisnienia i wilgotnosci. Nie
wolno nanosi¢ powlok malarskich na nastonecznione elementy konstrukcji i nagrzanych powyzej +40°C,
oraz przy silnym wietrze (4°Beauforta). Nalezy przestrzega¢ wymagan dla poszczegélnych farb zawartych
w ich Karcie Technicznej produktu.

Nalezy przestrzega¢ warunku, by swieza powloka malarska nie byta narazona w czasie schniecia na
dziatanie kurzu i deszczu. Na poszczegdlne warstwy podkfadu i malowania nawierzchniowego nalezy
uzywac materiatéw o roznych kolorach. Nalezy przestrzega¢ czasu schniecia poszczegdlnych powtok.

5.1.3.2. Przygotowanie materiatéw malarskich oraz sprzetu

Przed uzyciem materiatébw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty i Swiadectwa kontroli jakosci dla kazdej
szarzy. Inzynier 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 usung¢ btonke powstatg na powierzchni farby, nastepnie doktadnie wymieszac by
rozprowadzi¢ osad. Jesli osadu nie da sie rozprowadzi¢, materiat nalezy zdyskwalifikowac. Pedzle musza
by¢ czyste, umyte w rozpuszczalniku (rozcienczalniku), wyzete w Inianej szmacie i wysuszone. Pistolety
natryskowe muszg by¢ czyste, z droznymi dyszami. Pistolety i pedzle nalezy czysci¢ bezposrednio po
pracy.

Opakowania z farbami muszg mie¢ opis w jezyku polskim.

5.1.3.3. Malowanie konstrukcji w miejscach stykow (potaczen)
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Na miejsca stykdw przygotowane do naniesienia poprzednich powlok systemu zgodnie z odpowiednimi
specyfikacjami nalezy nanies¢ miedzywarstwe epoksydowg z wypetniaczem metalicznym i powioke
nawierzchniowg poliuretanowg zgodnie z obowigzujgca technologia.

Miejsca, na ktére mogg by¢ przypadkowo naniesione farby, a ktére juz sg pomalowane nalezy ostonié¢
(poza powierzchnig sfazowang).

5.1.4. Uzytkowanie powtok malarskich

Konstrukcjom zagruntowanym nalezy w czasie ich sktadowania zapewni¢ odpowiednie warunki, chronigc
od opaddéw atmosferycznych, kurzu i brudu. Powtoki antykorozyjne winny by¢ chronione w czasie
transportu elementéw przez odpowiednie przektadki z gumy lub filcu, a elementy muszg by¢é odpowiednio
mocowane. Elementy konstrukcyjne powinny by¢ zaopatrzone w uchwyty ufatwiajgce zatadunek i
roztadunek. Nie dopuszcza sie skladowania elementéw konstrukcji bezposrednio na ziemi, winny byé
skladowane na podktadkach z drewna, stali lub betonu, co najmniej 300mm nad poziomem terenu.
Elementy zabezpieczone juz powlokami malarskimi mozna transportowa¢ po czasie wyschniecia
okreslonym przez Producenta.

5.2. Zakres wykonywanych Robét na budowie

5.2.1. Wykonanie napraw i uzupetnien

Wytwérca konstrukcji stalowej obowigzany jest do wykonania ewentualnych napraw uszkodzonej powtoki
po roztadunku konstrukcji na placu budowy. W identyczny sposob napraw uszkodzen powtoki, powstatych
podczas montazu konstrukcji, dokonuje Wykonawca montazu, dopilnowujgc by te naprawy byty robione
natychmiast po ustaleniu przyczyny powstania uszkodzen.

Wszystkie prace malarskie (takze naprawy) muszg by¢ wykonywane w odpowiednich warunkach
meteorologicznych wymaganych dla danych powlok, a jednoczes$nie w temperaturze wyzszej o 3°C od
temperatury punktu rosy dla danego cisnienia i wilgotnosci, nie mogg wystepowac takze zadne opady
atmosferyczne ani mgta oraz duze wiatry.

5.2.2. Ukonczenie zabezpieczenia antykorozyjnego

Powloke nawierzchniowg wykonuje sie po ukonhczeniu izolacji, odwodniehA pomostu i przykry¢ przerw
dylatacyjnych. Przed wykonaniem powitoki nawierzchniowej Inzynier winien sie upewnié, czy miejscowe
wiladze architektoniczne nie wnoszg zastrzezen do proponowanej kolorystyki. Przed malowaniem Inzynier
dokonuje odbioru powtok dotychczas wykonanych i nakazuje w miare potrzeb ich naprawienie wg zasad
podanych powyze;j.

Przed naniesieniem powtoki nawierzchniowej konstrukcje nalezy umyc.

Umycie konstrukcji na placu budowy
Powtoki nalezy umy¢ wodg (najlepiej cieptg) z dodatkiem detergentu urzgdzeniami wysokocisnieniowymi
min. 20 MPa, a nastepnie sptukanie wodg bez detergentu. Inzynier musi zatwierdzi¢ stosowany detergent.

Naniesienie powtoki nawierzchniowej na placu budowy

Po umyciu konstrukcji i naprawie uszkodzen nalezy na krawedziach wykonaé wyprawki z farby
nawierzchniowej, a nastepnie nanies¢ powtoke nawierzchniowg o wyspecyfikowanej w projekcie grubosci
- grubos¢ suchej powtoki wynosi 80 um.

Powloke nalezy nanosi¢ zgodnie z wymaganiami podanymi w karcie technicznej wyrobu.

Po wykonaniu malowania dokonywany jest odbiér kohcowy powtoki malarskiej. Na budowie malowanie
nalezy zakonczy¢ na godzine (w temp. 20°C) przed zachodem stonca. Umozliwi to wyschniecie powtoki
przed osadzeniem sie wieczornej rosy.

5.3. Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzajg duze zagrozenie dla zdrowia
pracownikow, nalezy wiec przestrzegac¢ ponizszych zaleceh odno$nie wykonywania prac:

czyszczenie strumieniowo - Scierne winno sie odbywaé w zamknietych pomieszczeniach obstugiwanych z
zewnatrz. Gdy odbywa sie ono z udziatem pracownika, to nalezy go zaopatrzy¢ w pytoszczelny skafander
z doprowadzeniem i odprowadzeniem powietrza. Przy s$rutowaniu pracownik winien mie¢ kask
dzwigkochfonny, a przy czyszczeniu szczotkami okulary ochronne,

przy pracach zwigzanych z transportem, przechowywaniem i naktadaniem materiatéw malarskich nalezy
przestrzega¢ zasad higieny osobistej, a w szczegodlnosci nie przechowywaé zywnosci i ubrania w
pomieszczeniach roboczych i w poblizu stanowisk pracy, nie spozywaé positkébw w miejscach pracy, rece
my¢ w przypadku zabrudzenia materiatem antykorozyjnym tamponem zwilzonym w rozciehczalniku, a po
jego odparowaniu wodg z mydtem, skére rgk i twarzy posmarowac przed pracg odpowiednim kremem
ochronnym. Nie nalezy dopusci¢, by do srodowiska dostawaty sie pyty metaliczne.

4



SPECYFIKACJE TECHNICZNE
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujgcych panstwowych i lokalnych przepiséw BHP i ochrone
srodowiska odpowiada Wytwodrca konstrukcji stalowej oraz Wykonawca obiektu. Inzynier nie moze nakazac¢
wykonania czynnosci, ktérych wykonanie naruszytoby postanowienia tych przepiséw. Podczas naktadania
materiatdw nalezy scisle przestrzegac przepiséw i wskazéwek umieszczonych na opakowaniach. Podczas
naktadania w zamknietych, waskich pomieszczeniach w Wytworni nalezy zapewni¢ dodatkowg wentylacje.
W bezposredniej bliskosci materiatu antykorozyjnego nie wolno uzywaé otwartego ognia ani spawac.
Materiaty antykorozyjne sg srodkami powodujgcymi skazenie i nie powinny dostac sie do kanalizacji, gruntu
ani ciekéw wodnych.

5.4. Powierzchnie referencyjne

Dostawca materiatdow, po zaaprobowaniu ich przez Inzyniera, powinien zapewni¢ obecnos¢ swojego
inspektora w czasie wykonywania odcinkéw referencyjnych zgodnie z ,Zaleceniami do wykonywania i
odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektéw mostowych” wydanych
w grudniu 1998 przez GDDP. Miejsce odcinkéw préobnych wyznacza Inzynier. Odcinki referencyjne
wykonuje Wykonawca, sprzetem zatwierdzonym do stosowania na danym obiekcie.

6. Kontrola jakosci Robot
Ogolne zasady kontroli jako$ci Robét podano w ST D-M-0.00.00 "Wymagania ogdlne" pkt 6

6.1. Dokumentacja roboét
Wykonawca jest zobowigzany do prowadzenia dziennika robét antykorozyjnych, w ktérym odnotowuje
codziennie w okresie hanoszenia powiok:
e date i godzine czynnosci,
¢ |okalizacje obszaru wykonywania prac antykorozyjnych i rodzaj materiatu nanoszonej warstwy,
e temperature i wilgotnos$¢ powietrza w momencie rozpoczynania robét malarskich z odniesieniem
do punktu rosy,
wyniki oceny stopnia czystosci podioza wg PN-ISO 8501-1
wyniki oceny profilu chropowatosci wg PN-1SO 8503-2,
wyniki oceny zapylenia wg.PN-1SO 8502-3
wyniki oceny zattuszczen wg.PN-70/H-97052
temperature i wilgotnos¢ powietrza w trakcie utwardzania sie powtok
grubosé powtok wg PN-ISO 2808
przyczepnos¢ powtok wg. PN-ISO 4624
czas pomiedzy nanoszeniem kolejnych powtok
czas sezonowania powiok przed transportem
podpis pracownika Wykonawcy wykonujgcego w/w pomiary.

6.2. Sprawdzenie jakosci materiatéw malarskich

Ocena materiatdbw malarskich winna by¢ oparta na atestach Producenta. Producent jest zobowigzany
przedstawi¢ Odbiorcy orzeczenie kontroli o jakosci wyrobu, a na zyczenie Odbiorcy zaswiadczenie o
wynikach ostatnio przeprowadzonych badan petnych danego materiatu. Materiaty nie spetniajgce
wymogow norm przedmiotowych nalezy wyeliminowac.

6.3. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania farbg gruntujaca

Sprawdzenie przygotowania powierzchni nalezy przeprowadzi¢ wizualnie nieuzbrojonym okiem przy
Swietle dziennym lub sztucznym rozproszonym. Ocenia sie:

¢ wykonanie prac majgcych na celu niwelacje wad powierzchni, zeby odpowiadaty wymaganiom P1 wg
ISO 8501-3

odtluszczeniu powierzchni stwierdzajgce brak zattuszczen wg PN-H-97052

oczyszczenie do stopnia czystosci min Sa2,5 wg PN-EN 1SO 8501-1

uzyskanie profilu chropowatosci powierzchni ,fine“ dla gruntu epoksydowego

odpylenie do stopnia nie wyzszego niz 3 wg PN-EN ISO 8502-3,

oklejenie powierzchni w miejscach przewidzianych potgczeh spawanych w czasie montazu konstrukcji
do szerokosci 50 mm od krawedzi

Ocene przeprowadza sie przed malowaniem.

Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem poprawnosci uzytego sprzetu i
techniki nakfadania materialtu malarskiego oraz przestrzegania zalecenn dotyczacych warunkow
pogodowych i zabezpieczenia swiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania czasu i warunkoéw schniecia
i aklimatyzacji powtok.
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Inzynier moze zaleci¢ pomiar w czasie malowania grubosci mokrych powiok poszczegdlnych warstw wg
PN-C-81545. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych powtok malarskich.

Kontrola wynika z zalecen normy PN-H-97053 i obejmuije:

sprawdzenie stopnia wyschniecia (jesli wymagane, to utwardzenia) powtoki poprzednigj
sprawdzenie czystosci poprzedniej powtoki (zattuszczenie, zapylenie)

zgodnosé odstepu czasu malowania od natozenia poprzednich powtok

zgodnosé temperatury i wilgotnosci z wymaganiami

wyglad wymalowan (wtrgcenia mechaniczne, kratery, zacieki, niedomalowania)
grubos¢ powtoki na mokro

sprawdzenie zgodnos$ci parametréw natrysku z Instrukcjg Stosowania farby

6.5 Sprawdzenie prawidlowosci naniesienia miedzywarstwy epoksydowej z wypetniaczem
metalicznym

Nie powinny wystepowac wady niedopuszczalne powtok jak zacieki, skdrka pomaranczowa, specherzenia,
zmarszczenia, spekania.

Wyniki pomiaréw grubosci powinny spetnia¢ wymaog, aby 90% wynikoéw pomiaréw wykazywato wartos¢ nie
nizszg od wartosci wyspecyfikowanej, a najwyzej 10% pomiaréw moze mie¢ wartos¢ co najmniej 0,9
warto$ci wyspecyfikowanej (2x60um).

Przyczepnos¢ powtoki zmierzona zgodnie z normg PN-1SO 4624 powinna by¢ nie nizsza niz 5MPa.
Badania przeprowadza sie na suchych i po aklimatyzacji (wysezonowanych) powtokach.

Liczba miejsc pomiarowych ma by¢ zgodna z ,Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych
zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektéw mostowych” Zatgcznik do Zarzgdzenia Nr 12
Generalnego Dyrektora Drég Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku.

Sprawdzenie prawidtowosci haniesienia powtoki z farby nawierzchniowej poliuretanowe;j

Nie powinny wystepowaé wady niedopuszczalne powlok jak grube zacieki, skérka pomaranczowa,
specherzenia, zmarszczenia, spekania.

Wyniki pomiaréw grubosci powinny spetnia¢ wymaog, aby 90% wynikoéw pomiaréw wykazywato wartos¢ nie
nizszg od wartosci wyspecyfikowanej, a najwyzej 10% pomiaréw moze mie¢ wartos¢ co najmniej 0,9
wartosci wyspecyfikowanej (80um).

Przyczepnos$é powtoki zmierzona zgodnie z normg PN-ISO 4624 powinna by¢ nie nizsza niz 5MPa.
Badania przeprowadza sie na suchych i po aklimatyzacji (wysezonowanych) powtokach.

Liczba miejsc pomiarowych ma by¢ zgodna z ,Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych
zabezpieczeh konstrukcji stalowych drogowych obiektéw mostowych” Zatgcznik do Zarzgdzenia Nr 12
Generalnego Dyrektora Drég Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku

7. Obmiar Robét
Ogolne zasady obmiaru Robot podano w ST DM.00.00.00 "Wymagania ogélne" pkt. 7.

7.1. Jednostka obmiarowa
Jednostkowg obmiarowg jest 1 kg konstrukcji stalowej zabezpieczonej antykorozyjnie.

8. Odbior Robét

Ogodlne zasady odbioru Robét podano w ST DM.00.00.00 "Wymagania ogolne" pkt. 8.

Roboty objete niniejszg ST podlegajg czesciowo odbiorowi Robdt zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu,
ktéry jest dokonywany na podstawie wynikow pomiaréw, badah i oceny wizualnej. Wykonawca
zobowigzany jest do przedstawienia przy odbiorze Robét zgodnej z oferowang gwarancji producenta farb.

9. Podstawa ptatnosci
Ogolne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci podano w ST DM.00.00.00 . ,Wymagania ogélne” pkt. 9.

9.1. Cena jednostkowa

Cena jednostkowa wykonania Robét obejmuje:

— opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Robét oraz Programu Zapewnienia Jakosci,

— wykonanie wszystkich elementéw wynikajgcych z opracowan Wykonawcy,

— zastosowanie materiatdbw pomocniczych koniecznych do prawidtowego wykonania robét lub
wynikajgcych z przyjetej technologii roboét,

— zakup i dostarczenie wszystkich niezbednych materiatow,

— wykonanie powtok przewidzianych w Dokumentacji Projektowej i Specyfikacji,

— wykonanie niezbednych rusztowan i pomostéw wiszgcych i stojgcych i ich przektadanie,
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— przeprowadzenie badan przewidzianych w Specyfikaciji,

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

— zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robét na srodowisko i przechodniow,

— zabezpieczenie wykonanych powtok w trakcie ich schniecia przed skutkami opadéw atmosferycznych
oraz zanieczyszczen,

— demontaz rusztowan,

— zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania materiatéw malarskich,

— zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

— wykonanie prébnych powtok malarskich,

— uporzgdkowanie terenu robodt, wywdz odpaddw na wysypisko wraz z kosztami utylizacji lub na
miejsce przystosowane do sktadowania poza terenem budowy,

10. Przepisy zwigzane

10.1. Normy

PN-1SO 8501-1. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy
stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok.

PN-1SO 8501-1/Ad.1. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy
stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczes$niej natozonych powtok (Dodatek Ad.
1).

(Wzorce fotograficzne zmiany wygladu powierzchni stali oczyszczonej metodami strumieniowymi z
zastosowaniem réznych Scierniw).

EN 1SO 8503-1 (wersja polska) Wyszczegdlnienie i definicje wzorcoéw 1SO profilu powierzchni do oceny
powierzchni po obrébce strumieniowo-sciernej.

EN ISO 8503-2 (wersja polska) Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po obrébce
strumieniowo-$ciernej. Sposob postepowania z uzyciem wzorca.

PN-EN 24624 Farby i lakiery. Préba odrywania do oceny przyczepnosci .

PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery. Metoda siatki nacie¢

PN-EN 29117 Farby i lakiery. Oznaczanie stanu catkowitego wyschniecia i czasu catkowitego
wyschniecia

PN-EN ISO Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtok.

PN-EN ISO 8502-3 Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do
malowania (metoda z tasmg samoprzylepna).

PN-EN ISO 8502-4 Wytyczne dotyczgce oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
naktadaniem farby.

PN-7H-97052 Ocena stanu zattuszczenia powierzchni

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

PN-C-81400 Woyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.

ASTM D 4752-95 Standard Test Method for measuring MEK resistance of ethyl silicate (inorganic)
zinc-rich primers by solvent rub

ISO 8502-9 Field method for the conductometric determination of water soluble salts. (Terenowa
metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie).*

PN-EN ISO 8502-6 Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy. Metoda Bresle’a.

10.2. Inne dokumenty

»Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych
obiektéw mostowych” Zatgcznik do Zarzgdzenia Nr 12 Generalnego Dyrektora Drég Publicznych z dnia 8
grudnia 1998 roku

Katalog Naktadow Rzeczowych nr 7-12 "Roboty malarskie antykorozyjne i chemoodporne”. Katalog
opracowany przez Sekcje Korozji przy Zarzgdzie Giéwnym SiTPChem, Gdansk 1998

Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r. - Prawo przewozowe (Dz. U. Nr 53 poz. 272 z 1984 r.)

Regulamin przedsiebiorstwa Polskie Koleje Panstwowe o tadowaniu i zabezpieczaniu przesytek
towarowych (Dz. TiZK nr 9 poz. 68 z 1985 r.)

Przepisy o tadowaniu wagonéw towarowych. Zatgcznik Il do umowy 0 wzajemnym uzytkowaniu wagonow
towarowych w komunikacji miedzynarodowej (RIV) (Dz. TiZK nr 15 poz. 119 z 1981 r.) wraz z
poézniejszymi zmianami

Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w sprawie tadowania samochodéw ciezarowych
i przyczep (Monitor Polski nr 24 poz. 123 z 1963 r. i nr 35 poz. 250 z 1968 r.)

Ustawa z dnia 1 marca 1983 r. "Prawo o ruchu drogowym" (Dz.U. Nr 6 poz. 35

Zatgcznik A i B do umowy europejskiej z dnia 30 wrzesnia 1957 r. dotyczgcej miedzynarodowego
przewozu drogowego towardéw niebezpiecznych (ADR) (Dz.U. Nr 35 poz. 189 z 1975 r.) wraz z
pdozniejszymi zmianami
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Regulamin dla miedzynarodowego przewozu kolejami towaréw niebezpiecznych (RID) stanowigcy
zatgcznik B do konwencji o miedzynarodowym przewozie kolejami (COTIE) (Dz. TiZK nr 7 poz. 44 z 1985
r.) wraz z pézniejszymi zmianami

Rozporzgdzenie Ministrow: Komunikacji i Spraw Wewnetrznych z dnia 2 grudnia 1983 r. w sprawie
warunkow i kontroli przewozu drogowego materiatdéw niebezpiecznych (Dz.U. Nr 67 poz. 301 z 1983 r.)

wraz z pozniejszymi zmianami



