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SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA
| ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH
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POKRYWANIE POWLOKAMI MALARSKIMI
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1. Wstep

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru
robét malarskich metalizowanej konstrukcji stalowej w zwigzku z remontem mostu w m. Rosnowo.

1.2. Zakres stosowania ST

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

1.3. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg prowadzenia robét zwigzanych z dodatkowym
zabezpieczeniem antykorozyjnym poprzez malowanie konstrukcji stalowej z powtokg cynkowg
natozong za pomocg metalizacji natryskowej dla obiektéw mostowych i obejmuija:

a) pokrycie konstrukcji metalizowanej natryskowo farbami epoksydowo-poliuretanowymi
(grubos¢ min. 260 mm) - w wytwoérni (na budowie uzupetni¢ powloke malarska w obrebie
stykow montazowych),

b) pokrycie powierzchni elementéw stalowych farbg nawierzchniowa.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami i
ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania oraz za zgodnos¢ z Dokumentacjg
Projektowg, Specyfikacjg i poleceniami Inzyniera.

Ogodlne wymagania dotyczace robét podano w Specyfikacji D-M.00.00.00 "Wymagania ogélne".
2. Materialy

2.1. Materiaty malarskie.

Materiaty malarskie zabezpieczajgce przed korozjg stosowane do powtok powinny odpowiadaé
wymaganiom okreslonym w PN-EN ISO 12944-1:2001 oraz byé zgodne z Katalogiem materiatéw
zalecanych do stosowania przy wykonywaniu zabezpieczen antykorozyjnych na stalowych drogowych
obiektach mostowych. Nalezy stosowaé firmowe systemy zabezpieczenia, zestawy farb na powtoki
metalizacyjne, posiadajgce Aprobate Techniczng.

Rodzaj zastosowanej farby powinien by¢é zgodny z Dokumentacjg Projektowg i odpowiedni do
powtoki metalizowanej. Zgodnie z Dokumentacjg Projektowa nalezy zastosowaé farby epoksydowo-
poliuretanowe o fgcznej grubosci warstw minimum 260 um.

Grubos¢ poszczegdlnych powtok okresla instrukcja Producenta zestawu malarskiego.
Jako warstwe zewnetrzng proponuje sie farbe poliuretanowg z btyszczem zelaza.

Zamawiajgcy ma prawo zmiany metody lub materialu zabezpieczenia antykorozyjnego.
Ostateczna decyzja dotyczgca rodzaju i producenta materialu nalezy do Inzyniera po uzgodnieniu
z Projektantem.

Emalia na warstwe nawierzchniowg powinna byé odporna na czynniki atmosferyczne i wykazywac
trwato$¢ barw.

tgczna grubos¢ powtoki malarskiej wynosi minimum 260 um.
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2.2. Materiaty pomocnicze.

Materialy pomocnicze do oczyszczenia powierzchni i uzywanego sprzetu malarskiego powinny
posiada¢ Aprobaty i atesty producenta. Przed zastosowaniem nalezy sprawdzi¢ czy okresy gwarancji
materiatéw nie sg przekroczone.

3. Sprzet

Roboty wykonywane bedag przy uzyciu sprzetu przeznaczonego do malowania konstrukcji
stalowych.

4. Transport

Farby transportowane beda zgodnie z instrukcjg producenta.

Stosowaé mozna s$rodki transportu akceptowane przez Inzyniera. Nalezy przestrzegaé okreslone
przez producenta warunki transportu u przechowywania.

5. Wykonanie robét

5.1. Ogolne warunki wykonania robét

Ogodlne warunki wykonania robét podano w Specyfikacji D-M.00.00.00 "Wymagania ogdélne".

5.2. Zakres wykonywanych robét

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt technologii i organizacji oraz
harmonogram robot uwzgledniajagce wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane (patrz ST
M.14.02.02). W projekcie powinien by¢ rowniez opisany sposob przygotowania warstwy metalizacyjnej
elementow stalowych, sprzet do wykonywania powtok malarskich, metody napraw i uzupetnien powtok
malarskich.

5.2.1. Wymagania ogélne

Malowanie konstrukcji nalezy wykona¢ po przedmuchaniu sprezonym powietrzem i przemyciu
benzyng ekstrakcyjng oraz po odebraniu przez Inzyniera powtoki metalizacyjne;j.
Powierzchnia przeznaczona do malowania powinna byé¢ sucha, wolna od ttuszczu i kurzu.

Minimalna grubos¢ tgczna powitoki malarskiej nie powinna by¢ dla farb epoksydowo-
poliuretanowych mniejsza niz 180 um, a dla farb epoksydowo-siloksanowych niz 260 um. Wyroby
malarskie nalezy przygotowac i stosowac zgodnie z instrukcjg producenta oraz PN- EN ISO 12944:1.

Nalezy sprawdzi¢ czy wyroby posiadajg atesty producenta oraz czy termin gwarancji nie zostat
przekroczony. Minimalny odstep czasu przed naktadaniem nastepnej warstwy stosowaé zgodnie
Z wymaganiami producenta.

Po wykonaniu powitoki sezonowa¢ 14 dni. Wykonanie powtoki malarskiej powinno by¢ zgodne z
PN-EN ISO 12944. Roboty malarskie wykonywaé w temperaturze od +5°C do +25°C, w temperaturze
wyzszej o 3°C od temperatury punktu rosy dla danego ci$nienia i wilgotnosci. Niedopuszczalne jest
wykonywanie prac w temperaturze ponizej +5°C, gdy konstrukcja jest nagrzana powyzej 40°C oraz
w wilgotno$ci wzgl. powietrza powyzej 80%.

Ponadto nie nalezy prowadzi¢ prac malarskich:
— we wczesnych godzinach rannych i péZznych popotudniowych na wolnym powietrzu oraz

gdy na powierzchni konstrukcji wystepuje rosa,
—  w pomieszczeniach, gdzie przeprowadza sie oczyszczanie.

Swieza warstwa materiatu malarskiego nie powinna by¢ w czasie schniecia narazona na dziatanie
kurzu i deszczu.
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Nie nalezy malowaé¢ powierzchni styku z betonem (oczepami oraz ptytg pomostu). malowaniu
podlegajg prostopadte powierzchnie (pionowe plaszczyzny pasa goérnego oraz blachy czotowej —
grubosé) oraz paski o szerokosci okoto 20 mm na krawedzi powierzchni styku.

Nalezy zwréci¢é uwage na sposéb malowania konstrukcji w okolicach stykéw montazowych, w
okolicach spoin pozostawi¢ paski niezamalowane, a jedynie zagruntowane o szerokosci 100 mm. Po
wykonaniu spoiny i jej oczyszczeniu nalezy wykonac uzupetniajgce gruntowanie.

5.2.2. Pokrycie powierzchni pierwszg warstwg farby wigzgcej-podktadowej- epoksydowej

Pierwsze warstwy farby nalezy nanies¢ w Wytwoérni bezposrednio po wykonaniu metalizac;ji.
tgczna grubos$¢ warstw powinna wynosi¢ okoto 120 um

5.2.3. Pokrycie powierzchni farbg nawierzchniowg na budowie - poliuretanowg

Warstwe nawierzchniowg nalezy wykona¢ po zmontowaniu i odebraniu przez Inzyniera konstrukcji
stalowej i wykonaniu mostu w catosci. Przed jej naniesieniem powinny by¢ naprawione wszelkie
uszkodzenia poprzednich warstw antykorozyjnych oraz pokryte styki, a powierzchnia do malowania
oczyszczona z brudu i zanieczyszczen.

Konstrukcje nalezy pomalowaé farbg nawierzchniowg - warstwg o grubosci okoto 60 um w
wymaganym kolorze. Farba powinna by¢ odporna na czynniki atmosferyczne i wykazywac trwato$é
barw.

Swieza warstwa materiatu malarskiego nie powinna byé w czasie schnigcia narazona na dziatanie
kurzu i deszczu.

Nalezy zwréci¢ uwage na sposdb malowania konstrukcji w okolicach stykéw montazowych,
w okolicach spoin pozostawi¢ paski niezamalowane a jedynie zagruntowane o szerokosci 100 mm. Po
wykonaniu spoiny i jej oczyszczeniu nalezy wykona¢ uzupetniajgce gruntowanie.

Roboty malarskie na budowie prowadzi¢ z rusztowarn podwieszonych.
6. Kontrola jakosci robét
Ogodlne zasady kontroli jakosci rob6t podano w Specyfikaciji D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

6.1. Zasady kontroli

Kontroli podlegajg wszystkie sktadniki procesu technologicznego, a zwtaszcza te kitdre podlegajg
zakryciu.

Podczas kontroli nalezy sprawdzic:

—  przygotowanie podfoza, stan powtoki metalizacyjnej,

—  czystosé konstrukcji przed malowaniem,

— doktadno$¢ i jakos¢ wykonania powtok malarskich na podstawie ogledzin
—  grubosé powtok malarskich zgodnie z PN-EN 1SO 2808:2008.

6.2. Pomiar grubosci powtoki

Pomiar grubosci powtoki nalezy wykona¢ za pomocg przyrzaddéw magnetyczno-indukcyjnych z
dokftadnosci +10%. Pomiar nalezy przeprowadzi¢ w minimum 7 miejscach, a za wynik ostateczny
przyjmuje sie $rednig arytmetyczng wynikéw uzyskanych z 5 pomiaréw po odrzuceniu 2 najbardziej
skrajnych odczytéw. Srednia nie moze wynosié mniej niz 90% projektowanej grubosci.

7. Obmiar robot

Jednostkg obmiaru jest 1 m2 konstrukcji stalowej zabezpieczonej powtokami malarskimi.
Ogdlne zasady obmiaru robét podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".
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8. Odbiér robét

Ogolne zasady odbioru robé6t podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

9. Podstawa ptatnosci

Ogodlne wymagania dotyczgce ptatnosci podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogoine".

Cena wykonania rob6t obejmuje:

—  prace przygotowawcze,

—  zakup i transport materiatéw przewidzianych do wykonania robot,

—  przygotowanie niezbednych rusztowan,

—  przygotowanie powierzchni stalowej metalizowanej natryskowo,

— natozenie na budowie lub w Wytwérni warstw farby podkladowej - wigzace;j,

— natozenie ostatniej warstwy farby nawierzchniowej na budowie,

— wykonanie powtok malarskich w miejscach stykéw po montazu konstrukciji,

—  uzupetnienie powtok w miejscach ewentualnych uszkodzen i stykdw montazowych,

— wykonanie niezbednych badan laboratoryjnych i pomiaréw wymaganych w Specyfikacji.

10. Przepisy zwiagzane i standardy

PN-93/C-81542
PN-C-81916:2001
PN-C-81917:2001
PN-C-81935:2001
PN-71/H-04651
PN-69/H-04680

PN-EN ISO 1518:2000
PN-EN ISO 1518-1:2011E

PN-EN ISO 2409:2008
PN-EN ISO 2431:2012

PN-EN ISO 2808:2008
PN-EN ISO 3892:2004

PN-EN ISO 4617:2002
PN EN ISO 4618:2007
PN-EN ISO 8044:2002
PN-EN ISO 8501-1:2008

PN-EN ISO 8502-2:2006

Wyroby lakierowe. Przyblizone metody obliczania zuzycia i wydajnosci.
Farby epoksydowe grubopowtokowe.

Farby epoksydowe do gruntowania do czasowej ochrony.

Emalie poliuretanowe.

Ochrona przed korozja. Klasyfikacja.

Ochrona przed korozjg. Ochrona czasowa metali. Nazwy i okreslenia.
Farby i lakiery. Préba zarysowania.

Farby i lakiery - Oznaczanie odpornosci na zarysowanie - Czes¢ 1:
Metoda statego obcigzenia

Farby i lakiery. Badanie metodg siatki nacie¢. [PN-EN ISO 2409:2013E]

Farby i lakiery - Oznaczenie czas wyptywu za pomocg kubkéw
wyptywowych.

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki.

Powtoki konwersyjne na poditozu metalowym. Oznaczenie masy
jednostkowej powtok. Metody wagowe.

Farby i lakier. Lista termindw réwnoznacznych
Farby i lakiery. Terminy i definicje.
Korozja metali i stopéw - Podstawowe terminy i definicje

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktéw - Wzrokowa ocena czystosci powierzchni - Cze$¢ 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy
stalowych oraz podfozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powitok.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni - Czes¢ 2:
Laboratoryjne oznaczanie chlorkéw na oczyszczonych powierzchniach
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PN-EN ISO 8502-3:2000

PN-EN ISO 8502-4:2000

PN-EN ISO 8503-4:1999

PN-EN ISO 8504-1:2002

PN-EN ISO 8504-2:2002

PN-EN ISO 12944:1:2001

PN-EN ISO 12944:2:2001

PN-EN ISO 12944:3:2001

PN-EN ISO 12944:4:2001

PN-EN ISO 12944:5:2001

PN-EN ISO 12944:6:2001

PN-EN ISO 12944:7:2001

PN-EN ISO 12944:8:2001

PN-EN ISO 15184:2001
PN-EN ISO 15184:2013E

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni - Ocena
pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do
malowania (metoda z tasmg samoprzylepng)

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni - Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
nakfadaniem farby

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni  poditozy
stalowych po obrébce strumieniowo-sciernej. Cze$¢ 4: metoda
kalibrowania wzorcéw ISO profilu powierzchni do okreslania profilu
powierzchni. Sposéb postepowania z uzyciem przyrzadu stykowego.
[PN-EN ISO 8503-3:2012E]

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Metody przygotowania powierzchni. Czes$¢ 1: Zasady ogdine.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Czes¢ 2: Obrébka
strumieniowo-scierna.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 1. Ogolne wprowadzenie.

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

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemdéw malarskich. Czes¢ 3. Zasady projektowania.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 4. Rodzaje powierzchni i
sposoby przygotowania powierzchni.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemdéw malarskich. Cze$¢ 5. Ochronne systemy
malarskie.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocag
ochronnych systemdw malarskich. Czes¢ 6. Laboratoryjne metody badan
wiasciwosci.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 7. Wykonywanie i nadzor prac
malarskich.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 8. Opracowanie dokumentacji
dotyczacej nowych prac i renowaciji.

Farby i lakiery - Oznaczanie twardosci powtoki metodg otéwkowg

Farby i lakiery - Oznaczanie twardosci powtoki metodg otéwkowg

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU | GOSPODARKI MORSKIEJ z dnia 30 maja 2000 r.
w sprawie warunkow technicznych, jakim powinny odpowiada¢ drogowe obiekty inzynierskie i ich
usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. 735 - z dnia 3.08 2000 r.)

Zarzgdzenie nr 12 Generalnego Dyrektora Drég Publicznych z 8 grudnia 1998 r. ,Zalecenia do
wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektéw

inzynierskich”.
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