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MALOWANIE KONSTRUKCJI STALOWYCH

1.WSTEP
1.1.Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru robdt
zwigzanych z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowej - Remont mostu stalowego z
plyta wspotpracujaca zelbetowa w m. Ruda na rzece Warcie

1.2.Zakres stosowania ST

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

1.3.Zakres robét objetych ST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu wykonanie
zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukeji stalowej Przewiduje si¢ nastgpujace roboty:

* catkowite usunigcie starych powtok malarskich z powierzchni konstrukeji stalowe;j.

* zabezpieczenie powierzchni farbami gruntujagcymi

* zabezpieczenie powierzchni farbami nawierzchniowymi

1.4.0kreslenia podstawowe

Korozja stali - niszczenie stali na skutek wzajemnej reakcji chemicznej lub elektrochemicznej zelaza ze
srodowiskiem korozyjnym.

Powloka antykorozyjna - jedno lub dwu warstwowe zabezpieczenie powierzchni stali przed korozja.

Farba do gruntowania - farba wytwarzajaca powloki gruntowe wykazujace zdolno$ci zapobiegania korozji metali
i wykazuje duza przyczepno$¢ do chronionej powierzchni dzigki zawartosci w powloce odpowiednich
sktadnikow.

Farba nawierzchniowa - farba tworzgca powtoke kryjaca spetniajaca przede wszystkim funkcje ochronng (jedno-
lub dwuwarstwowa).

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

1.5.0g6lne wymagania dotyczace robodt

Wykonawca robo6t jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z ST i poleceniami Inzyniera.
2. MATERIALY

Do renowacji catkowitej powlok malarskich nalezy stosowac¢ nalezy stosowaé nastepujace systemy powlokowe:
*R2 - zestaw epoksydowo-poliuretanowy (EP/PUR)

*R3 - zestaw poliuretanowy (PUR)

* R4 - zestaw do szczelin {miejsc trudno dostgpnych

Wszystkie zestawy musza posiada¢ Aprobate Techniczng oraz atest producenta . Doboru zestawu malarskiego
dokona Wykonawca i uzgodni z Inzynierem.

3. SPRZET

Roboty moga by¢ wykonywane rgcznie lub przy uzyciu dowolnego sprzgtu mechanicznego zaakceptowanego
przez Inzyniera.

4. TRANSPORT

Materiaty i sprzet i sprzet do wykonania robdt moga by¢ przewozone dowolnymi §rodkami transportowymi.
5. WYKONANIE ROBOT

5.1.0go6lne warunki wykonania robét

Wykonawca zobowigzany jest przedstawi¢ Zamawiajagcemu projekt technologii i organizacji robot
antykorozyjnych. Podczas wykonywania prac Wykonawca obowigzany jest na biezaco sprawdzacé:

*warunki atmosferyczne w czasie wykonywania robot
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*wilgotno$¢ 1 temperatura podtoza
* grubos$¢ warstw powlok zabezpieczenia antykorozyjnego

* dlugos¢ przerw pomiedzy ukltadaniem poszczegdlnych warstw Wykonanie, zabezpieczenie, utrzymanie oraz
rozebranie rusztowan, pomostOw roboczych oraz innych urzadzen pomocniczych i zabezpieczajacych,
niezbednych do prowadzenia prac nalezy do Wykonawcy.

5.2.Przygotowanie powierzchni

Przed malowaniem w pierwszej kolejnosci powinny by¢ usunig¢te réznorodne wady powierzchni nie dajace si¢
usung¢ w procesie obrobki strumieniowo-ciernej. Sa to takie wady jak : wady tacz spawanych, ostre krawedzie,
kratery i wgniecenia powierzchni, zawalcowania, obce wtracenia itp. Dopuszczalne wady wedtug PrISO 8501-3
Wyglad powierzchni przygotowanej do malowania powinien odpowiada¢ wymogom P2 (dopuszcza si¢ P 1).

Kolejnym zabiegiem jest mycie powierzchni w celu jej odtluszczenia i usunigcia zanieczyszczen jonowych.
Zasadnicze czynno$ci technologiczne zwigzane z usuwaniem rdzy, zgorzelin i starych powtok malarskich
powinny by¢ wykonane metoda obrobki strumieniowo-ciernej.

Ostatnig czynno$cig wymagang przed malowaniem jest staranne odpylenie.
Celem cato$ci zabiegdw zwiazanych z przygotowaniem powierzchni przed malowaniem jest osiagnigcie:
- zadanego stopnia przygotowania powierzchni (Sa2,5 - Sa3) zgodnie z PN-ISO 8501-1;

- Jesli malowanie gruntem nie zostanie rozpoczgte zaraz po przygotowaniu powierzchni, to przy wyzszej
wilgotno$ci powietrza pojawi si¢ rdza nalotowa. Wowczas przed malowaniem wymagane jest ponowne
oczyszczenie powierzchni.

5.3.Wykonanie pokrycia malarskiego

5.3.1.Warunki wykonywania prac malarskich

Temperatura farby podczas jej nanoszenia, temperatura malowanej konstrukcji, takze temperatura i wilgotnosc¢
wzgledna powietrza powinny odpowiada¢ warunkom w kartach technicznych poszczegolnych produktéw. Nie
wolno prowadzi¢ rob6t malarskich w czasie deszczu, mgly, silnym wietrze duzym nastonecznieniu i w czasie
wystgpowania rosy - temperatura powinna by¢ wyzsza o co najmniej 3 C od temperatury punktu rosy. Nalezy

przestrzega¢ warunku by §wieza powltoka malarska nie byta narazona w czasie schnigcia na dziatanie kurzu i
deszczu.

5.3.2.Przygotowanie materiatdw malarskich

Przed uzyciem materialdbw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty jako$ci, termin przydatnosci do uzycia.
Inzynier moze zaleci¢ wykonanie badan kontrolnych, wybranych lub pelych przewidzianych w zestawie
wymagan dla danego materiatu i wedtug metod przewidzianych w odpowiednich normach. Kazdy materiat
powlokowy nalezy przygotowaé do stosowania $cisle wg procedury podanej we wlasciwej dla danego materiatu
karcie technicznej.

5.3.3.Wykonanie powtok malarskich

Malowanie powierzchni konstrukcji stalowej nalezy wykonaé farbami gruntujacymi i nawierzchniowymi.
Grubos$¢ poszczegdlnych powlok malarskich i sposéb ich nanoszenia okreslaja Aprobaty Techniczne IBDiM.
Catkowita grubos$¢ suchych

powtok dla poszczegdlnych zestawow powinna wynosic :
R2- 150 do 300 um
R3-200 do 300 pm
R4 -200 do 300 um

Poszczegdlne warstwy powtoki antykorozyjnej powinny mie¢ zréznicowane barwy, a barwa ostatniej warstwy
powinna by¢ ustalona przez Zamawiajacego.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Kontrola jakosci robot powinna by¢ prowadzona zgodnie z zasadami podanymi w ,,Zaleceniach do wykonania i
odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektow mostowych" wyd. przez
IBDiM Warszawa 1999 r.

6.1.Sprawdzenie jako$ci materialow malarskich

Oceng jako$ci materiatdbw do malowania przeprowadza Inzynier poprzez sprawdzenie atestow producenta lub
wynikow badan laboratoryjnych. Badanie materiatow w trakcie wykonywania robot nalezy do Wykonawcy.

6.2.Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania

Sprawdzenie przygotowania powierzchni stali do malowania dokonuje Inzynier. Polega ona na ocenie stopnia
przygotowania powierzchni, chropowato$ci, stanu zatluszczenia, stanu zapylenia powierzchni stali . Oceng
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przeprowadza si¢ bezposrednio po przygotowaniu powierzchni (nie pézniej niz po 3 godzinach) oraz dodatkowo
bezposrednio przed malowaniem.

6.3.Kontrola nakladania powlok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem poprawnosci uzytego sprzetu, techniki
naktadania materialu malarskiego przestrzegania zalecen dotyczacych warunkéw pogodowych i zabezpieczenia
swiezo wykonanych powtok i czasu schnigcia

6.4.Sprawdzenie jako$ci wykonanych powlok

6.4.1. Oceng wygladu powtok po malowaniu przeprowadza si¢ wizualnie na kompletnym wymalowaniu pelnym
zestawem malarskim dokonujac ogledzin powloki okiem nieuzbrojonym z odlegtosci 0,5 - 1.0 m. Powloki
posrednie w zestawie podlegaja jedynie ocenie pod katem wad niedopuszczalnych (grube zacieki w formie
firanek z pecherzami, grube zacieki konczace si¢ kroplami farby, skorka pomaranczowa z kraterami, kratery
przebijajace powloke do podioza, specherzenia calego zestawu, zmarszczenia, spekania wglebne, spekania
deseniowe catego zestawu). Badania wykonuje si¢ na suchych powlokach. W ocenie koloru nalezy postugiwaé
si¢ karta kolorow RAL.

W ocenie staranno$ci wykonania nalezy zwrdci¢ uwag¢ na obecno$¢ i nasilenie nastgpujacych wad :
zanieczyszczenia mechaniczne, zacieki, uktucia igla, kratery, zmarszczenia, spgkania, skorka pomaranczowa.

Pomiar grubo$ci powlok mozna wykona¢ miernikiem elektromagnetycznym z czujnikiem integralnym lub na
przewodzie. Wyniki pomiaréw przy prawidtowej grubosci zestawu powinny spetnia¢ wymog, aby 90% wynikow
pomiaréw wykazywalo warto$¢ nie nizsza od wartosci nominalnej, a 10% pomiaréw moze mie¢ wartos¢ co
najmniej 0,9 wartosci nominalnej. Jako punkt pomiarowy przyjmowana jest $rednia arytmetyczna z trzech
pomiardéw na powierzchni kota o §rednicy 10 cm

6.4.2.Badanie przyczepnosci powtok

W przypadku powtok o grubosci do 250 um mozna stosowa¢ metoda siatki nacig¢ wedtug PN-EN-ISO 2409. W
przypadku powtok o grubosci do 120(Lim stosuje si¢ n6z o odleglosciach miedzy ostrzami 2 mm, a powtok od
120- 250 urn o odlegtosci 3 mm Liczba punktow pomiarowych przyczepnosci wynosi w zaleznosci od
powierzchni malowania;.

—  do 100 m2 -5pkt.
— 0d 101 do 1000 m2 -10 pkt.
—  powyzej 1000 m2 - 10 na kazde 1000 m2

Po dokonaniu pomiaru kazda z wymienionych metod nalezy uzupehi¢ zniszczong powtoke¢ malarska tym samym
systemem lakierowym, ktory stosowano uprzednio przy malowaniu.

7. OBMIAR ROBOTn
Jednostka obmiaru jest m2 pokrytej farba powierzchni konstrukeji stalowe;.
8. ODBIOR ROBOT

Odbioru robét dokonuje Inzynier na podstawie wynikow badan, oceny jakosci materialow i wykonanej powtoki
malarskiej, po stwierdzeniu zgodnos$ci wykonania robdt z obmiarem, i Specyfikacja Techniczng.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Placi si¢ za m2 wykonanego zabezpieczenia antykorozyjnego wg ceny jednostkowej ktéra obejmuje:
—  zakup i dostarczenie wszystkich czynnikow produkcji
—  czyszczenie powierzchni
—  wykonanie powtok malarskich
— zapewnienie odpowiednich warunkow bezpieczenstwa i higieny pracy

— uporzadkowanie miejsca robot
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10. PRZEPISY ZWIAZANE

1. PN-ISO 8501-1 Przygotowanie podilozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni.

2. ISO 8502-2 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych produktéw. Badania
shuzace do oceny czystosci powierzchni.

3. ISO-DIS 8501-3 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni. Stopnie przygotowania spoin, ostrych krawedzi i innych wad
powierzchniowych.

4. PrPN-EN-ISO 8503-1 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i

5. podobnych produktéw. Charakterystyka chropowatosci powierzchni podlozy stalowych po obrdobce
strumieniowo-§cierne;j.

6. ISO 8502-9 Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuzace do oceny czysto$ci powierzchni—- ISO 8502-10 Przygotowanie podlozy stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Analityczne
metody oznaczania olejow i smaroéw.

7. 1SO 8502-11 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
shuzace do oceny czystos$ci powierzchni. Analityczna metoda oznaczania wilgotnosci.

8. ISO 2808; 1997 Wyroby lakiernicze. Okreslenie grubosci powtok.
Pr PN-EN-ISO 2409 Wyroby lakierowe. Test przyczepnosci metoda siatki nacieé.
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