SPECYFIKACJE TECHNICZNE
M - 14.02.01 ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE KONSTRUKCJI
STALOWYCH POWLOKAMI MALARSKIMI

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej
Przedmiotem niniejszej ST sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot zwigzanych z
wykonaniem zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji stalowej powlokami malarskimi.

1.2. Zakres stosowania ST

Szczegolowa specyfikacja techniczna (ST) stanowi obowigzujaca podstawe jako dokument
przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robo6t:

- czyszczenie mechaniczne i reczne powierzchni,

- odthuszczenie konstrukceii,

- nanoszenie warstwy gruntujacej,

- nanoszenie warstwy nawierzchniowe;j.

1.3. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe w niniejszej ST sg zgodne z aktualnymi odpowiednimi normami oraz
okresleniami podanymi w ST DM.00.00.00 "Wymagania Ogélne" oraz podanymi ponize;j:
Zabezpieczenie antykorozyjne — wszelkie, celowo zastosowane S$rodki zwiekszajace
odpornos¢ obiektu lub jego elementu na dziatanie koroz;ji.

Farba — wyrob pigmentowany antykorozyjnie, tworzacy powloke kryjaca, spetniajaca przede
wszystkim funkcje ochronng.

Malowanie nawierzchniowe — aplikacja farby nawierzchniowej na warstwe gruntujacg i
podktadowa w celu uszczelnienia i uodpornienia konstrukcji na wystepujace w atmosferze
czynniki agresywne.

Punkt rosy — temperatura, w ktorej zawarta w powietrzu para wodna osigga stan nasycenia. Po
obnizeniu temperatury powietrza lub malowanego obiektu ponizej punktu rosy nastepuje
wykraplanie si¢ wody zawartej w powietrzu.

Rozcienczalnik — lotna ciecz dodawana do farby lub emalii w celu zmniejszenia lepkosci do
wartos$ci przewidzianej dla danego wyrobu.

Aklimatyzacja (sezonowanie) powloki — stabilizacja powtoki malarskiej w celu uzyskania
przez nig zaktadanych wtasciwosci uzytkowych.

Czas przydatnos$ci wyrobu do stosowania — czas, w ktorym materiat malarski, po zmieszaniu
sktadnikéw, nadaje si¢ do aplikacji.

1.4. Ogolne wymagania dotyczace Robot

Wykonawca Robét jest odpowiedzialny za jako$¢ materiatow 1 wykonywanych Roboét oraz za
zgodno$¢ z Dokumentacja Projektowa, ST 1 poleceniami Inzyniera. Ogoélne wymagania
dotyczace Robot podano w ST DM.00.00.00 "Wymagania Ogolne".

2. MATERIALY
2.1. Wymagania ogolne

Ogoblne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i skladowania podano w ST
DM.00.00.00. ,,Wymagania og6lne” pkt. 2.
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Zastosowane wyroby malarskie muszg posiada¢ Aprobate Techniczng Instytutu Budowy Drog
1 Mostoéw oraz atesty producenta i Panstwowego Zaktadu Higieny.
Pokrycie malarskie do zabezpieczenia antykorozyjnego musi by¢ systemem trzywarstwowym,
gwarantujacym tgczng grubos$¢ powloki 260 um w stanie suchym.

2.2. Wymagania dla podstawowych materialow

Podstawowymi materialami stosowanymi do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego
istniejacej konstrukcji stalowej sa:

- farby epoksydowo - poliurytanowe do gruntowania o bardzo wysokiej skutecznosci ochrony
w naturalnych warunkach uzytkowania i zdolno$¢ nanoszenia do min. 100 pm oraz mozliwo$¢
aplikacji na powierzchni¢ oczyszczong do stopnia Sa 2 1/2 wg PN-ISO8501-1,

- farba do warstwy posredniej dwuskladnikowa zywica epoksydowa o zdolno$¢ nanoszenia do
min. 100 pm,

- farba do warstwy nawierzchniowej dwusktadnikowa, poliuretanowa z pétpotyskiem odporna
na UV i $cieranie o zdolno$¢ nanoszenia do min. 60 um.

Kolor uzgodni¢ z inwestorem.

3. SPRZET
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogdlne” pkt.3.

3.1 Sprzet do czyszczenia konstrukcji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ w sposdéb mechaniczny, urzadzeniami o
dziataniu strumieniowo-$ciernym dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inzyniera. Sprzet
do czyszczenia oraz przedmuchiwania oczyszczonych powierzchni musi zapewnia¢ strumien
odoliwionego, suchego powietrza.

3.2 Sprzet do malowania

Nanoszenie farb nalezy wykonywa¢ zgodnie z zaleceniami zawartymi w kartach katalogowych
wyrobow oraz instrukcjami aplikacji farb dostarczonymi przez producenta. Wymaganie to
odnosi si¢ przede wszystkim do metod aplikacji i parametrow technologicznych nanoszenia.
Podane w kartach technicznych typy pistoletow i pomp nie maja charakteru obligatoryjnego 1
moga by¢ zastapione sprzetem, o zblizonych wlasciwosciach technicznych. Rodzaj uzytego
sprz¢tu powinien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Prawidlowe ustalanie parametrow
malowania nalezy przeprowadzi¢ na probnych powierzchniach i uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

4. TRANSPORT

Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania og6lne”
pkt. 4.

4.1. Transport od dostawcy

Transport wyrobow lakierniczych i rozcinczalnikoéw powinien odbywac si¢ z zachowaniem
obowigzujacych przepisoOw o przewozie materiatow niebezpiecznych okreslonych w PN-89/C-
1400.

5. WYKONANIE ROBOT
Ogodlne zasady wykonywania Robot podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogdlne” pkt. 5.

5.1. Wykonanie powlok antykorozyjnych

24



5.1.1. Przygotowanie powierzchni do malowania

Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczys$ci¢. Oczyszczenie polega na usuni¢ciu
z powierzchni stalowych zanieczyszczen w postaci zgorzeliny, rdzy, thuszczow, smardéw, kurzu,
pytu, wilgoci.

Podstawowa czynnoscia jest usuniecie zgorzeliny i rdzy, co nalezy wykona¢ przy pomocy
metody strumieniowo-$ciernej (piaskowanie lub S$rutowanie) oraz szczotek drucianych
1 papieru S$ciernego. Wczesniej nalezy jednak wusunaé z powierzchni konstrukcji
zanieczyszczenia organiczne (thuszcze i smary). Zaleca si¢ uzywanie do tego celu detergentow
(odtluszczaczy na bazie wodnych roztwordéw), dopuszczajac uzywanie innych $srodkéw o
podobnej skutecznosci.

Nalezy stosowac takie parametry obrobki strumieniowo-$ciernej, aby uzyskana chropowato$¢
powierzchni byta rzedu 25-75 um.

Wybdr sposobu czyszczenia pozostawia si¢ Wykonawcy, musi on jednak gwarantowaé
uzyskanie wymaganego stopnia czystosci 1 musi by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Inzynier
ma prawo dokonania odbioru oczyszczonych powierzchni i wyrazenia zgody na nanoszenie
powtoki malarskie;.

5.1.2. Nanoszenie powlok malarskich

Nanoszenie farb nalezy wykonywac zgodnie z zaleceniami zawartymi w kartach technicznymi
wyrobow.

InZzynier moze zarzadzi¢ wykonania probnych powlok malarskich na wytypowanych
fragmentach konstrukcji, w celu oceny ich jakosci, przyczepnosci do podtoza, badz
przydatnosci zaproponowanych przez Wykonawce technik nanoszenia powlok i eliminacji
technik nie gwarantujgcych odpowiedniej jakosci Robot.

Nie wolno prowadzi¢ Robdt malarskich w czasie deszczu, mgly i w czasie wystgpowania rosy
— temperatura powinna by¢ wigksza o co najmniej 3° C od temperatury punktu rosy. Nie wolno
nanosi¢ powlok malarskich na nastonecznione elementy konstrukcji oraz przy silnym wietrze
(4 stopnie Beauforta). Temperatura powietrza powinna by¢ w zakresie 15 — 25 °C.

Nalezy przestrzega¢ warunku, by $wieza powloka malarska nie byla narazona w czasie
schnigcia na dziatanie kurzu 1 deszczu. Nalezy przestrzegac¢ czaséw schnigcia poszczegolnych
warstw.

Przed uzyciem materialdow malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty jakos$ci oraz terminy
przydatnosci do aplikacji. Inzynier moze zaleci¢ wykonanie badan kontrolnych, wybranych lub
pelnych, przewidzianych w zakresie wymagan dla danego materialu 1 wg metod
przewidzianych w odpowiednich normach.

Kazdy material powtokowy nalezy przygotowac¢ do stosowania $cisle wg procedury podane;j
we wlasciwej dla danego materiatu karcie technicznej. W ogdlnym ujeciu na procedure ta
sktadaja si¢: mieszanie zawartosci poszczegdlnych opakowan w celu jej ujednolicenia,
mieszanie ze sobg w okreslonych proporcjach i okreslony sposob poszczegdlnych sktadnikdéw
(opakowan), dodanie rozcienczalnika o rodzaju i ilosciach dostosowanych do metody aplikacji.
Zaleca si¢ stosowanie mieszadet mechanicznych.

Sprzet do malowania (pistolety natryskowe, pompy, weze, pedzle) nalezy my¢ bezposrednio
po uzyciu, stosujac rozcienczalniki zalecane przez producentéw farb.

Warstwa podktadowa powinna mie¢ grubos¢ 100 um. Nanoszenie nastgpnej warstwy moze si¢
odbywa¢ po uplywie wymaganego, podanego przez producenta, dla danej farby czasu
naktadania nast¢pnej powtoki. Czas ten zalezy gléwnie od temperatury 1 wilgotnosci, w
zalezno$ci od stosowanych preparatow.

Farby miedzywarstwowe 1 nawierzchniowe nalezy nanosi¢ na konstrukcje juz pokryte farba
podktadowa. Powtoka migdzywarstwowa powinna mie¢ grubo$¢, w stanie suchym 100 pm.

25



Nanoszenie tej warstwy powinno odbywac si¢ po uptywie wymaganego, podanego przez
producenta, czasu schnigcia farby podkladowej. Czas ten zalezy gldéwnie od temperatury i
wilgotnosci, w zalezno$ci od stosowanych wyrobow.

Farby nawierzchniowe nanosi si¢ na konstrukcje juz pokryte farbami podkladowymi i
migedzywastwowymi. Farby nawierzchniowe nalezy nanosi¢ w sposob okreslony w kartach
technicznych danego rodzaju farb. Farby nawierzchniowe nalezy naklada¢ w warstwach o
grubosci w stanie suchym 60 um.

Warstwa musi by¢ wykonana zgodnie z zatwierdzonym projektem kolorystycznym i
zaakceptowana przez Inwestora.

5.1.3. Zabezpieczenia antykorozyjne w miejscach napraw i uzupekien
Zabezpieczenia antykorozyjne w miejscach napraw i uzupetnien nalezy wykona¢ z taka samag
staranno$cig 1 przy zastosowaniu takich samych wymagan zapisanych w punktach powyze;j.

5.1.4. Warunki dotyczgce bezpieczenstwa i higieny pracy

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzaja duze zagrozenie dla
zdrowia pracownikow, nalezy wigc przestrzega¢ ponizszych zalecen dotyczacych
wykonywanych prac:

- czyszczenie strumieniowo-$cierne winno odbywac si¢ w zamknietych / ostonietych
pomieszczeniach obstugiwanych z zewnatrz. W przypadku, gdy odbywa si¢ ono z udziatem
pracownika, nalezy zaopatrzy¢ go w pyloszczelny skafander z doprowadzeniem i
odprowadzeniem powietrza; przy Srutowaniu pracownik winien mie¢ kask dzwigkochtonny, a
przy czyszczeniu szczotkami okulary ochronne,

- przy pracach zwigzanych z transportem, przechowywaniem i aplikacja materiatéw malarskich
nalezy przestrzega¢ zasad higieny osobistej. W szczegolnosci nie przechowywac zywnosci
i ubrania w pomieszczeniach roboczych i w poblizu stanowisk pracy, nie spozywac positkow
w miejscach pracy; rece my¢ w przypadku zabrudzenia farbg tamponem zwilzonym w
rozcienczalniku, a po jego odparowaniu wodg z mydtem; skore rak i twarzy posmarowac przed
pracg odpowiednim kremem ochronnym.

5.1.5. BHP i ochrona srodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujgcych panstwowych 1lokalnych przepisow
o BHP i ochronie $rodowiska odpowiada Wykonawca. Inzynier nie moze nakaza¢ wykonania
czynnosci, ktorych wykonanie naruszytoby postanowienia tych przepisow.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogolne zasady kontroli jakosci Robot podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogolne” pkt 6.

6.1. Obowiazki Wykonawcy

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrolg jakosci prowadzonych przez siebie Robot,
niezaleznie od dzialan kontrolnych Inzyniera, w calym procesie realizacji zabezpieczenia
antykorozyjnego konstrukc;ji.

Wszystkie materiaty powinny posiada¢ atest producenta. Producent zobowigzany jest
przedlozy¢ orzeczenie kontroli o jako$ci wyrobu.

6.2. Sprawdzenie jakoSci materialow

6.3. Sprawdzenie jakoSci materialéw malarskich
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Ocena materialéw malarskich winna by¢ oparta o atesty Producenta oraz Aprobat¢ Techniczng
IBDiM. Producent jest zobowigzany przedstawi¢ Odbiorcy orzeczenie kontroli o jako$ci
wyrobu.

6.4. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania

Oceng przygotowania powierzchni stali do malowania przeprowadza si¢ w oparciu 0o norm¢
PN-70/H-97052 oraz wymagania zawarte w kartach technicznych produktow wymienionych w
niniejszej ST. Polega ona na wizualnej ocenie stopnia czystosci i chropowato$ci powierzchni
stali oraz ocenie stanu powierzchni (suchos¢, brak zapylen i zanieczyszczen olejami, smarami;
brak rdzy nalotowej). Oceng przeprowadza si¢ bezposrednio po przygotowaniu powierzchni
oraz dodatkowo bezposrednio przed metalizacjg lub malowaniem. Ocen¢ wymaganego stopnia
czystosci przeprowadza si¢ w oparciu o norm¢ PN-ISO 8501-1:1996.

6.5. Kontrola nakladania powlok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem poprawnosci uzytego
sprzetu, techniki nakladania materialu malarskiego 1 stosowanych parametrow
technologicznych oraz przestrzegania zalecen dotyczacych warunkéw pogodowych i
zabezpieczenia §wiezo wykonanych powtok, przestrzegania czasu schnigcia i aklimatyzacji
powtok.

Inzynier moze zaleci¢ pomiar w czasie malowania grubosci mokrych powtok poszczegdlnych
warstw wg normy PN-83/C-81515 1 PN-EN ISO 12944. Sprawdzeniu podlega liczba 1 grubos¢
powlok malarskich.

6.6. Sprawdzenie jakoSci wykonanych powlok malarskich

Ocene jakosci wykonywanych powlok wykonuje si¢ po zagruntowaniu przed wysytka
elementow konstrukcji na budowe oraz po wykonaniu warstwy nawierzchniowej. Oceny
dokonuje si¢ pod katem grubosci, porowatosci 1 przyczepnosci pokrycia oraz wygladu powtoki
malarskiej. Badania przeprowadza si¢ na suchych i po aklimatyzacji (wysezonowanych)
powtokach.

Grubos$¢ powtoki powinna by¢ zgodna z projektowang. Mierzy si¢ ja przy pomocy metod
nieniszczacych, za pomocg przyrzagdow magnetyczno-indukcyjnych, zgodnie z normg PN-
83/C-8154 11 PN-EN ISO 12944, lub innych zapewniajacych doktadnos$¢ 10 %.

Pomiar nalezy wykona¢ w co najmniej 7 punktach konstrukcji, a za wynik ostateczny pomiaru
nalezy przyja¢ $rednig arytmetyczng wynikow uzyskanych z 5 pomiaréw , po odrzuceniu 2
najbardziej skrajnych odczytéw z 7 pomiaréw. Srednia ta nie moze wynosié¢ mniej niz 90 %
grubosci ustalonej dla danej powtoki. Dodatkowo, wymaga si¢, aby nie byto odczytow grubosci
mniejszych niz 75 % grubos$ci nominalne;.

Badanie porowatosci nalezy przeprowadzi¢ za pomocg poroskopu wg normy PN-80/C-81518
i PN-EN ISO 12944.

Badanie przyczepnos$ci pokry¢ malarskich nalezy przyprowadzi¢ wg normy PN-80/C-81531
i PN-EN ISO 12944.

Powloka uszkodzona w miejscach wykonania oznaczen powinna by¢ naprawiona (pedzlem, z
zastosowaniem farb wg niniejszej ST).

Oceny wygladu dokonuje si¢ nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucznym o
mocy 100 W z odlegtosci 30-40 cm od powierzchni.

Warstwy farb podktadowych i migdzywarstwy nie powinny mie¢ pomarszczen i zaciekOw oraz
powinna by¢ matowe. Warstwa nawierzchniowa powinna mie¢ powierzchni¢ gladka bez
pomarszczen, zaciekow i chropowatosci. Powloka nie moze odstawa¢ od podloza i mieé
wtracen ciat obcych.
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7. OBMIAR ROBOT

Ogolne zasady obmiaru Robét podano w ST DM.00.00.00. ,,Wymagania Ogolne” pkt 7.

7.1. Jednostka obmiarowa
Jednostka obmiarowg jest 1 t (tona) oczyszczonej i zabezpieczonej stali elementoéw balustrady.

8. ODBIOR ROBOT
Ogodlne zasady odbioru Robot podano w ST DM-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 8.

8.1. Odbiory czesciowe
Odbiorom czesciowym podlegaja wszystkie etapy robot ulegajace przykryciu.

8.2. Odbior koncowy

Koncowy odbior nalezy wykona¢ na podstawie wynikow badan i kontroli przeprowadzonych
wg pkt. 6 1 nalezy sporzadzi¢ protokot odbioru robot. Jezeli wszystkie badania i odbiory byly
pozytywne roboty nalezy uzna¢ za wykonane poprawnie.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Podstawa ptatnosci jest cena jednostkowa skalkulowana przez Wykonawce za jednostke
obmiarowg ustalong dla danej pozycji w formularzu oferty.

Cena jednostkowa lub kwota ryczaltowa pozycji kosztorysowej bedzie uwzglednia¢ wszystkie
czynno$ci, wymagania 1 badania sktadajace si¢ na jej wykonanie, okreslone dla tej roboty w ST
1 w dokumentacji projektowej i w opisie przedmiotu zamoéwienia.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

1 PN-89/C-81400 Wyroby lakierowane. Pakowanie, przechowywanie 1
transport.

2 PN-93/C-81515 Wyroby lakierowane. Oznaczenie grubosci powtoki.

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

4 PN-82/C-81544 Wyroby lakierowane. Okreslenie stopnia zniszczenia
pokry¢ w wyniku dzialania czynnikow
atmosferycznych.

5 PN-82/C-81544 Wyroby lakierowane. Pomiar grubo$ci mokrych warstw.

6 PN-ISO-8501-1:1996 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem

farb 1 podobnych produktow. Wzrokowa ocena
czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niezabezpieczonych podiozy stalowych
oraz podtozy stalowych po catkowitym usunigciu
wczesniej nalozonych powtok.

7 PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni
stali, staliwa 1 zeliwa do malowania. Ogo6lne wytyczne.

8 PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania
powierzchni stali, staliwa i1 zeliwa do malowania.

9 PN-70/H-97053 Ochrona przed korozja. Malowanie konstrukcji
stalowych. Ogolne wytyczne.

10 PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢

powierzchni. Warto$ci liczbowe parametrow.
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11

PN-EN ISO 12944

Farby 1 lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji za
pomocg systemow malarskich.
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