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M-14.02.03 POKRYWANIE POWLOKAMI MALARSKIMI KONSTRUKCJI

STALOWEJ 6 zmianie z dnia 13.03.2017

1. WSTEP
1.1. Przedmiot OST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru rob6t zwigzanych z
wykonywaniem malarskiego zabezpieczenia antykorozyjnego na metalizowanych elementach konstrukcji stalowej
wykonywanych dla drogowych obiektéw inzynierskich.

1.2. Zakres stosowania OST

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i realizacji rob6t
wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres roboét objetych OST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji Technicznej dotyczg zasad prowadzenia robdt zwigzanych z
wykonywaniem i odbiorem malarskiego zabezpieczenia antykorozyjnego na metalizowanych elementach konstrukcji
stalowych i obejmuja:

wykonanie projektu zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji,

dobér ochronnego systemu malarskiego,

wykonanie malarskiego zabezpieczenia antykorozyjnego w wytwérni,

wykonanie malarskiego zabezpieczenia antykorozyjnego na budowie,

kontrole jakosci wykonywania robét.

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej OST sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami.

1.4.1. Korozja — wzajemne fizykochemiczne oddziatywanie metalu i jego otoczenia, ktére powoduje zmiany
witasciwosci metalu i moze czesto prowadzi¢ do pogorszenia funkcji metalu, srodowiska lub systemu
technicznego, ktérego element stanowi.

1.4.2. Warstwa — ciggte niewyschniete wymalowanie, otrzymane z wyrobu lakierowego w rezultacie
pojedynczego natozenia.

1.4.3. Powtoka — ciggta warstwa metaliczna lub ciggte wyschniete wymalowanie uzyskane z farby, otrzymana po
jednokrotnym naniesieniu.

1.4.4. Powtoka technologiczna — cienka powtoka naktadana na powtoki metalizacji natryskowe;j.

1.4.5. Powtoka miedzywarstwowa — powtoka pomiedzy powtoka gruntowg lub technologiczng a powtoka

nawierzchniowg

1.4.6. Powtoka nawierzchniowa — ostatnia powloka systemu malarskiego, przeznaczona do ochrony
znajdujacych sie pod nig powtok przed wptywem $rodowiska, przyczyniajgca sie do catkowitej,
deklarowanej przez system ochrony przed korozjg oraz nadajgca odpowiednig barwe.

1.4.7. Podtoze — powierzchnia, na ktérg naktada sie, lub juz natozono, wyréb lakierowy.

1.4.8. Renowacja zabezpieczenia antykorozyjnego - odnowa istniejacej powtoki antykorozyjnej lub wykonanie
nowej powtoki antykorozyjne;.

1.4.9. Farba — pigmentowany wyrob lakierowy w postaci cieczy, pasty lub proszku, ktéry natozony na podtoze
tworzy kryjaca powtoke o wiasciwosciach ochronnych, dekoracyjnych lub specyficznych technicznie.

1.4.10.  Farba do gruntowania - farba wytwarzajgca powtoki gruntowe wykazujgce zdolno$¢ zapobiegania korozji
metali, dzieki zawartosci w powtoce sktadnikdéw hamujgcych procesy korozji podtoza.

1.4.11.  Ochronny system malarski — suma powtok z farb lub podobnych produktéw, kiére beda otrzymane, lub
ktore juz otrzymano na podtozu, w celu ochrony przed korozjg.

1.4.12.  Powierzchnie referencyjne — wybrany obszar zabezpieczanej konstrukciji, na ktérym przed rozpoczeciem
prac zabezpieczajgcych powierzchnie na obiekcie, wykonywane jest zabezpieczenie powierzchniowe
stali, podczas ktérego dokonywane sg ustalenia pomiedzy Wykonawca a Inwestorem.

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace robo6t

Ogolne wymagania dotyczgce rob6t podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoélne” pkt 1.5.
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2. MATERIALY
2.1. Ogodlne wymagania dotyczace materiatow.

Ogodlne wymagania dotyczgce materiatéw , ich pozyskiwania sktadowania podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania
0golne” pkt 2.

2.1.1. Zestaw farb do zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukgji stalowej ustroju nosnego mostu

Nalezy stosowa¢ materiaty malarskie, ktére sg oznakowane CE, lub dla ktérych Wykonawca przedstawi deklaracje
zgodnosci lub znak budowlany $wiadczacy o zgodnosci z Polska Norma lub aprobatg techniczng wydang przez IBDiM i
zalecanych przez producenta do uzycia w srodowisku korozyjnym C5-I.

System musi by¢ zgodny z Zarzadzeniem nr 15 Generalnego Dyrektora Drog Krajowych i Autostrad z dnia 8 marca
2006 roku w sprawie zalecen dotyczgcych wykonywania iodbioru antykorozyjnych zabezpieczer konstrukcji
stalowych drogowych obiektéw mostowych.

Zgodnie z Zarzadzeniem system powtokowy musi by¢ przeznaczony do stosowania na obiektach mostowych w
ciggach drog krajowych i zostat zakwalifikowany jako system W3b, dla konstrukcji nowej jak i konstrukcji obiektu
istniejgcego.

System zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji ustroju nosnego (grubos¢ powtoki malarskiej suchej 360 pm):

e  Farba gruntujgca etylokrzemianowa, wysokocynowa 75 um
e Uszczelniacz epoksydowy niskoczgsteczkowy 35 um
e  Farba epoksydowa, grubopowtokowa pigmentowana Al 150 pm
e  Farba nawierzchniowa polisiloksanowa 100 pm

Dla nowej konstrukcji nalezy wykona¢ powtoke kompletng w wytworni konstrukcji stalowej.

Nalezy pozostawi¢ bez powtok oklejone tasmg blachy w odlegtosci ok 50 mm od krawedzi przewidywanego spawu.
Na wierzchniej powierzchni pétki gornej (miejsce styku z betonem) malowanie zakonczy¢ w odlegtosci ok 20-50 mm
od krawedzi potki.

2.2. Akceptowanie materiatlow

Inzynier Kontrakiu jest uprawniony do akceptacji dostawcy materiatbw. Wykonawca jest obowigzany do
dokumentowania odpowiedniej jakosci wszystkich partii dostaw materiatéw. Ostateczne zatwierdzenie zestawu
materialéw bedzie dokonane przez Inzyniera po ocenie wykonanych przez Wykonawce probnych, kompletnych
powtok (powierzchni referencyjnych). Miejsca do prob wskazuje Inzynier, wybierajac miejsca o réznym stanie
powierzchni, réznej ekspozyciji na czynniki zewnetrzne i dostepie do czyszczenia i malowania.

2.3. Badanie materialow

Inzynier Projektu moze nakaza¢ wykonanie badan jako$ci materialu do wykonania malarskich zabezpieczen
antykorozyjnych. Badania nalezy przeprowadzi¢ wedtug normy przedmiotowej lub Aprobaty Technicznej w oparciu, o
ktérg materiat zostat dopuszczony do stosowania w mostownictwie. Badania farb nalezy przeprowadzi¢ tuz przed ich
uzyciem.

2.4. Przechowywanie materiatow

Wyroby lakierowe nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych, stanowigcych wydzielone budynki lub
wydzielone pomieszczenia, odpowiadajgce przepisom dotyczgcym magazynow materiatéw tatwo palnych zgodne z
normg PN-89/C-81400. Temperatura wewngtrz pomieszczen magazynowych powinna wynosi¢ +5 -5- + 30°C, a
wilgotnos¢ 0 + 90% RH.

2.5. Zastosowane materialy
2.5.1. Materiaty powtokowe

Wymaga sie, aby zastosowany zestaw malarski posiadat minimum 15-cio letnig gwarancje trwatosci, wydawang
przez producenta farb.

252 Materiaty pomocnicze

Materiaty stosowane w procesie cynkowania.

Wszelkie materiaty zwigzane z zaktadang technologig cynkowania, czyli m.in. kwas do trawienia zabezpieczanych
elementéw, materiaty do ptukania $ladow kapieli trawigcych i osadéw, topnik (mieszanina chlorku cynku z chlorkiem
amonu, stosowane w odpowiedniej proporcji) itd.

Materiaty do usuwania zanieczyszczen z powierzchni

Do odttuszczania powierzchni nalezy stosowac przemystowe srodki odttuszczajgce lub rozpuszczalniki (np. benzyna
ekstrakcyjna). Dopuszcza sie usuwanie smaréw zaabsorbowanych na powierzchni przez wypalanie palnikiem.
Materiaty Scierne
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Scierniwa niemetaliczne stosowane do ostatecznego przygotowania powierzchni powinny odpowiadaé¢ wymaganiom
okreslonym w Rozporzadzeniu Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 14 stycznia 2004r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy czyszczeniu powierzchni, malowaniu natryskowym i natryskiwaniu cieplnym
(Dz.U. Nr 16 poz. 156 z dnia 4 lutego 2004 r.).

W szczegoblnosci poleca sie:

— piaski kwarcowe w metodach pneumatycznych mokrych i wilgotnych,

— elektrokorund,

— rozdrobnione skaty i mineraty, w tym oliwin, staurolit, dolomit, granit i inne,

Do czyszczenia powierzchni niedopuszczalne jest stosowanie suchego piasku kwarcowego jako sScierniwa lub
dodatku do innych Scierniw.

Materiaty uzywane do ostatecznego przygotowania powierzchni powinny gwarantowac¢ odpowiedni stopien czystosci
(Sa 2 2) i chropowatos¢ (Rys od 50um do 70 pm).

3. SPRZET
3.1. Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu

Ogolne wymagania dotyczgce sprzetu podano w OST D-M.00.00.00. ,Wymagania og6ine”.

Wykonawca odpowiedzialny jest za szczeg6towy dobér sprzetu zapewniajacy prawidtowe wykonanie robot
okreslonych w Dokumentaciji Technicznej i specyfikacji technicznej oraz zgodnie z zatozong technologia.

Sprezarki powietrza uzyte do piaskowania powinny by¢ ,bezolejowe” (z separatorem oleju). Parametry sprzetu
dopasowac do przyjetej technologii i urzadzen piaskarskich.

3.2. Sprzet do mycia konstrukcji

Mycie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ urzadzeniami wysokocisnieniowymi dowolnego typu, zaakceptowanymi
przez Inzyniera, umozliwiajgcym czyszczenie konstrukcji strumieniem cieptej wody (o temp. ok. 50 st.C) pod
cisnieniem wigkszym od 20 MPa.

3.3. Sprzet do czyszczenia konstrukciji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzgdzeniami o dziataniu strumieniowo-$ciernym
dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inzyniera.

Sprzet do czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi zapewniac strumien
odoliwionego i suchego powietrza.

3.4. Sprzet do malowania

Naktadanie farb mozna wykonywa¢ recznie lub przy uzyciu sprzetu mechanicznego zaakceptowanego przez
Inzyniera. W przypadku sprzetu mechanicznego, nalezy stosowa¢ hydrodynamiczne agregaty malarskie o wysokiej
wydajnosci, stosowane do natrysku farb epoksydowych, dwusktadnikowych, o wysokiej lepkosci i uziarnieniu
pigmentu. Parametry techniczne zastosowanych agregatoéw, takie jak m.in.:

— przetozenie pompy,

— kat natrysku,

— $rednica dyszy,

— ci$nienie na wejsciu.

powinny odpowiada¢ wymaganiom farb zestawu antykorozyjnego przyjetego do wymalowania.

Prawidtowe ustawienie parametréw malowania natryskowego ($rednica dyszy, gesto$¢ materiatu, ciSnienie) nalezy
przeprowadzac¢ na prébnych powierzchniach i uzyskaé akceptacje Inzyniera.

3.5. Sprzet do testowania przygotowania powierzchni

Wykonawca powinien dysponowac nastepujgcym sprzetem do testowania przygotowania powierzchni, wtasciwosci
powtok i warunkoéw atmosferycznych:

tasme do oceny stopnia zapylenia wg PN-EN ISO 8502-3:2000,

konduktometr lub inne przyrzady lub zestawy chemiczne zgodne z normami z grupy PN EN ISO 8502 (PN EN ISO
8502-5, PN EN ISO 8502-9) do oceny rozpuszczalnych zanieczyszczen jonowych,

termometr do oceny temperatury powietrza, podtoza i wilgotnosciomierz od oceny wilgotnosci wzglednej powietrza
oraz tabele do odczytu temperatury punktu rosy lub przyrzad do odczytu punktu rosy,

grubosciomierz do pomiaru grubosci powtok.

Rodzaj uzytego sprzetu powinien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Prawidtowe ustalenie parametrow malowania
nalezy przeprowadzi¢ na prébnych powierzchniach i uzyskaé akceptacje Inzyniera.
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4. TRANSPORT
4.1. Ogodlne wymagania dotyczace transportu

Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 4.
Ogélne warunki transportu podano w OST D-M.00.00.00. "Wymagania og6ine".
W czasie transportu nalezy zwraca¢ uwage aby nie uszkodzi¢ powtoki antykorozyjne;j.

Jezeli Wytworca konstrukeji przekazuje jg innemu przedsigbiorstwu wykonujgcemu montaz, obowigzkiem Wytwércy
jest przekazanie konstrukcji po transporcie, roztadunku i wykonaniu napraw ewentualnych uszkodzen powtok
powstatych w transporcie.

Materiaty chemiczne i tatwopalne powinny by¢ transportowane w oryginalnych, fabrycznych opakowaniach, zgodnie z
przepisami dotyczacymi przewozu takich materiatow.

5.  WYKONANIE ROBOT
Ogélne warunki wykonania rob6t podano w OST D-M.00.00.00. "Wymagania ogolne".
5.1. Ogdlne wymagania dotyczace robot

Ogdlne wymagania dotyczgce wykonywania rob6t podano w OST D-M 00.00.00.

Podczas wykonywania powtok antykorozyjnych Wykonawca obowigzany jest na biezgco prowadzi¢ dokumentacje
prac antykorozyjnych. W dokumentaciji tej powinny by¢ podane nastepujace informacje:

- warunki klimatyczne w czasie wykonywania robét (temperatury stali, powietrza, punkt potréjny rosy, wilgotnos¢
powietrza),

- stopien oczyszczenia, odpylenia, chropowatos¢ podtoza,

- grubos¢ warstw powtok zabezpieczenia antykorozyjnego,

- czas wykonywania poszczegolnych czynnosci,

- nr partii i atestu materiatu,

- osoby wykonujgce powtoki (certyfikat zgodnie z PN-EN ISO 14918, uprawnienia).

Technologia wykonywania powtoki gruntujacej sktada sie z dwéch etapow :

|.etap - przygotowanie powierzchni przez oczyszczenie strumieniowo - scierne

Il. etap - nakladanie warstwy gruntujgcej z farby wysokocynkowej, np. przez natryskiwanie za pomoca urzadzen
natryskowych.

5.2. Powierzchnie referencyjne

Powierzchnie referencyjne stuzg do:

- ustalenia akceptowalnego standardu wykonania robdét;

- sprawdzenia czy dane podane przez Producenta sg zgodne z kartg wyrobu i z zalecanymi technologiami;
- okreslenia zachowania systemoéw lakierowych w wymaganym czasie.

Inspektor nadzoru inwestorskiego wyznacza powierzchnie referencyjne.

Roboty na powierzchniach referencyjnych wykonuje Wykonawca w obecnosci Inspektora, przedstawiciela dostawcy
materiatéw lub innych os6b powotanych w tresci umowy.

Wymaga sie, aby powierzchnie referencyjne znajdowaty sie na kazdym waznym elemencie konstrukcji uwzgledniajgc
réznice zagrozen korozyjnych na rdéznych elementach. Powinny one zawiera¢ spoiny, potaczenia, krawedzie i inne
miejsca o duzym zagrozeniu korozyjnym.

Liczbe i wielkos¢ powierzchni referencyjnych okreslono w ,Zaleceniach do wykonania i odbioru antykorozyjnych
zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektéw mostowych”- IBDiM Warszawa 2006.

5.3. Przygotowanie powierzchni konstrukciji stalowej pod powtoki ochronne
5.3.1. Ocena stanu wyjsciowego powierzchni wg PN-ISO 8501-1 (wzorce: A ;B ; C ; D)

Przygotowania wstepne gwarantujgce prawidtowe przygotowanie powierzchni, ktére powinna wykonac firma
wykonujgca konstrukcje stalowg, lub montaz na placu budowy, przed przekazaniem firmie wykonujacej prace
antykorozyjne:

a) usuniecie dostrzezonych wad powierzchniowych,

b) usuniecie nieréwnosci przy spawaniu,

¢) wygtadzenie spoin - spoiny muszg by¢ wolne od takich wad jak: szorstkos¢, wtopienia, pory, kratery, odpryski po
spawaniu, ktére sg trudne do pokrycia systemem metalizacyjno malarskim. Patrz zatgcznik D z PN-ISO 12944 -3,

d) wyréwnanie szczelin powstatych w miejscach tagczeniach elementoéw,

e) zatamanie ostrych krawedzi promieniem min. - 2 mm,

f) szlifowanie krawedzi po cieciu paséw palnikami,

g) wyztobienia (skalopsy) w zebrach usztywniajgcych, srodnikach, lub temu podobnych elementach musza posiada¢
promien co najmniej 50 mm. Gdy usztywnienie w miejscu wyztobienia jest grube ( np. > 10 mm), konieczne jest
pocienienie grubosci usztywnienia w miejscu wyztobienia w celu utatwienia przygotowania powierzchni i natozenia
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powtoki ( szczegdlnie dotyczy to natryskiwanych powtok metalowych ) - patrz zatgcznik D z PN-EN ISO 12944 -3,
h) usuniecie ewentualnych ttuszczéw, smaréw oraz innych zanieczyszczen,

Wady: a - g : - usuniete przy pomocy obrébki mechanicznej lub spawania;
h : - do odttuszczania uzy¢ benzyne ekstrakcyjna lub przemystowe srodki
odttuszczajace ( np. Impurexy, lub $rodki dostarczane przez producenta farb).

5.3.2. Ostateczne przygotowanie powierzchni:

Wymagania: stopien czystosci: Sa2'% .

Na ogladanej bez powiekszenia powierzchni nie moze by¢ oleju, smaru, pytu, zgorzeliny walcowniczej, rdzy, powtoki
malarskiej czy obcych zanieczyszczen. Powierzchnia powinna mie¢ jednolitg metaliczng barwe. Oceny czystosci
powierzchni stalowych nalezy wykona¢ zgodnie z normg PN-ISO 8501-1: ,Przygotowanie podtozy stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powtok”.

Profil chropowatosci powierzchni: 50 + 70um.

Oceniany parametrem Ry5 wg. PN-EN-ISO 8503-2:1988 oraz Zatgcznika do Zarzadzenia Nr 15 Generalnego
Dyrektora Drég Publicznych z dnia 08.12.1998 — pt.:

»Zalecenia do wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukgji stalowych obiektéw mostowych” —1999
— Tablica 5. Wzorzec G

Dla scierniwa ostrokrawedziowego: komparator np. Elkometer GRIT model 125 - profil posredni ,medium” — profil
zgodny z segmentem Nr 2 lub pomiedzy segmentami 2 i 3, lecz z wykluczeniem segmentu Nr 3.

5.3.3. Sposdb oczyszczenia powierzchni: metoda strumieniowo-scierna.

Sprzet do czyszczenia powierzchni:
- oczyszczarki przewozne lub urzadzenia stacjonarne;
- sprezarki powietrza ,bezolejowe” (z separatorem oleju),

- dysze do piaskowania typu VENTURI & 8 - 12 mm.
ilos¢ stanowisk do czyszczenia: (wg zapotrzebowania )
5.3.4. Materiat do czyszczenia:

Do ostatecznego przygotowania powierzchni za pomocg obrébki strumieniowo-$ciernej nalezy stosowac
ostrokrawedziowe, suche i nie zanieczyszczone materiaty Scierne wielkosci ziarna od 0,5 - 1,5 mm np. tamany $rut
staliwny, ciety drut stalowy, zuzel pomiedziowy, lub elektrokorund. Zgodnie z normg PN-ISO 11126. Nie dopuszcza
sie stosowania piaskow rzecznych lub kopalnianych.

5.3.5. Warunki w trakcie wykonywania oczyszczania:

Temperatura - min. + 5°C
Wilgotno$é wzgledna powietrza - < 85%
Temperatura powierzchni elementu jest o 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy.

5.3.6. Styki montazowe

Przed rozpoczeciem naktadania powtok wszystkie styki montazowe oklejone tasmg w odlegtosci 50 - 100 mm od
spoiny montazowej zwrécic¢ szczegblng uwage na blachy weztowe.

Styki montazowe pas6éw dzwigaréw mostu oklejone tasmg 250 mm od spoiny montazowej (z uwagi na naddatek oraz
badania radiograficzne spoin czotowych).

5.4. Wykonanie malarskich zabezpieczen antykorozyjnych w wytwérni
5.4.1. Warunki w trakcie naktadania farb

Aplikacje farb mozna wykonywac przy temperaturze powietrza + 5 °C i wilgotnosci wzglednej max. 80%; temperatura
elementu > o 3°C od temperatury punktu rosy. Szczegétowe wymagania wg [52].

5.4.2. Wykonanie powtoki gruntujgce;j

Naniesienie powtoki gruntujgcej powinno nastgpi¢ najpézniej w ciggu 3h od zakohczenia procesu czyszczenia
konstrukcji stalowej. Dopuszczalna metoda naktadania powtoki to natrysk bezpowietrzny.

Do malowania mozna przystgpi¢ po odebraniu przez Inzyniera Projekiu oczyszczonych powierzchni konstrukcji
stalowej. Wywiniecie powtoki gruntujgcej na pasach gérnych dzwigaréw w pasie o szerokosci 50 mm.

5.4.3. Wykonanie powtoki technologicznej ( uszczelniajgcej )

Dopuszczalna metoda naktadania powtoki to natrysk bezpowietrzny.
Do malowania mozna przystgpi¢ po odebraniu przez Inzyniera Projektu warstwy gruntujace;j.
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5.4.4. Wykonanie powtoki miedzywarstwowej

Powtoke miedzywarstwowag nalezy nanie$¢ na powtoke technologiczng w przedziale czasu okreslonym przez
producenta farby. Dopuszczalne metody naktadania powloki to natrysk bezpowietrzny, a takze naktadania za
pomoca pedzla w miejscach trudnodostepnych i przy wykonywaniu zaprawek.

5.4.5. Miejsca potaczen

W miejscach przysztych pofaczen spawanych wykonywanych podczas montazu konstrukcji nalezy zostawic
niezabezpieczone systemem malarskim pasy o szerokosci 100 mm z kazdej strony potaczenia ( 50 mm oczyszczone
podfoze oraz 50 mm powtoka gruntujgca )

i zaklei¢ je tasma kolejno po oczyszczeniu konstrukcji i procesie metalizacji.

5.5. Wykonanie malarskich zabezpieczen antykorozyjnych na budowie
5.5.1. Wykonanie zabezpieczen antykorozyjnych w miejscach potgczen

Miejsca wykonanych potgczeh spawanych oraz pozostate miejsca niezabezpieczone antykorozyjnie ( pasy o
szerokosci 50 mm z kazdej strony potaczenia ) umyé wodg z dodatkiem detergentu, emulgatora lub gotowego
preparatu odttuszczajacego, a nastepnie sptuka¢ czystg wodg i wysuszy¢. Tak przygotowane poditoze oczysci¢ do
wymaganego stopnia przygotowania powierzchni i wykona¢ na nim powtoke gruntujgca wysokocynkowg. W dalszej
kolejnosci na wykonana powtoke metaliczng ( zaréwno wykonang na budowie jaki i wykonang w wytwérni i zaklejong
tasma ) nalezy natozy¢ ten sam system malarski co w wytworni.

5.5.2. Wykonanie napraw uszkodzenh zabezpieczenia antykorozyjnego

Uszkodzenia zabezpieczenia antykorozyjnego nalezy uzupetni¢ tymi samymi powtokami, ktére byly zastosowane w
wytworni. Naprawy i uzupetnienia zabezpieczen po ewentualnym prostowaniu, transporcie itp. powinny polegaé na
wykonaniu od nowa wszystkich czynnosci tj. czyszczeniu do stopnia czystosci Sa 2,5 naniesieniu powtoki metalicznej
i wszystkich warstw malarskich. Wytwérca musi zapewni¢ Inzynierowi mozliwos¢ odbioru kazdej czynnosci
oddzielnie. Wszystkie prace antykorozyjne /takze naprawy/ muszg by¢ wykonane w odpowiednich warunkach
meteorologicznych tzn. w temperaturze od. +10st.G do +40st.C, przy wilgotnosci nizszej niz 80%, a jednoczesnie w
temperaturze wyzszej o 3st.C od temperatury punktu rosy dla danego cisnienia i wilgotnosci. W zwigzku z
powyzszym niedopuszczalne jest wykonywanie prac malarskich na wolnym powietrzu we wczesnych godzinach
rannych i p6znych popotudniowych, gdy na powierzchniach konstrukcji wystepuje rosa.

5.5.3. Wykonanie powtoki nawierzchniowej

Przed naniesieniem powtoki nawierzchniowej catg powierzchnie nalezy dokfadnie umy¢ wodg z dodatkiem
detergentu, emulgatora lub gotowego preparatu odttuszczajgcego, a nastepnie sptukac czystg wodg i wysuszy¢. Na
tak przygotowang powierzchnie nalezy nanies¢ powloke nawierzchniowg w wyspecyfikowanej grubosci.
Dopuszczalne metody naktadania powtoki to natrysk bezpowietrzny, a takze nakladania za pomoca pedzla w
miejscach trudnodostepnych i przy wykonywaniu zaprawek.

Malowanie nalezy zakonczy¢ na godzine ( w 20°C ) przed zachodem stonca. Umozliwi to wyschniecie powtoki przed
osadzeniem sie wieczornej rosy. Niewskazane jest malowanie w dni wietrzne i bardzo wilgotne - wilgotnos¢
wzgledna powietrza podczas malowania nie powinna przekroczyé 80%.

Przed wykonaniem powtoki nawierzchniowej Inzynier Projektu dokonuje odbioru powtok dotychczas wykonanych i
nakazuje w miare potrzeb wykonanie napraw. Jezeli w trakcie montazu konstrukcji stwierdzono wystepowanie
fragmentow stale zawilgoconych, ktérych powstania w projekcie technicznym nie przewidziano, Inzynier Projektu
moze nakaza¢ wykonania dodatkowych warstw malarskich na koszt Zamawiajgcego.

5.54. BiHP i ochrona $rodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujgcych panstwowych i lokalnych przepiséw

o BiHP i ochronie $rodowiska odpowiada Wykonawca. Inzynier Projektu nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci,
ktorych wykonanie naruszytoby postanowienia tych przepiséw. Nalezy dazy¢ do tego, by oczyszczenie konstrukcji na
budowie odbywato sie przy pomocy urzgdzen o zamknietym obiegu, by do srodowiska nie przedostawaty sie pyty
metaliczne.

5.5.5. Kolorystyka

Powtoke nawierzchniowg nalezy wykonac¢ dla poszczegdlnych elementéw w kolorystyce okreslonej w dokumentacji
technicznej lub po uzgodnieniu z Inwestorem.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogodlne zasady kontroli jakosci robo6t

Ogodlne zasady kontroli jakosci rob6t podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogéine” pkt 6.
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6.2. Kontrola warunkéw klimatycznych w trakcie prowadzenia robot

wilgotno$¢ wzgledna powietrza - nie wieksza niz 80%;
temperatura powietrza - optymalna w przedziale: +15 - + 25°C nie nizsza +5°C;

temperatura powierzchni malowanego elementu (wyzsza przynajmniej o 3°C od punktu rosy).
Wykonawca zabezpieczenia antykorozyjnego zobowigzany jest do prowadzenia kontroli warunkéw klimatycznych w
trakcie realizacji catego zadania, a wyniki pomiaréw odnotowane w sprawozdaniu.

6.3. Sprzet kontrolno-pomiarowy do robét antykorozyjnych.

do pomiaru temperatury i punktu rosy

do pomiaru chropowatosci: profilometr lub komparatory typu Grit wg PN-ISO 8503-1,2

do pomiaru grubosci powtoki na mokro (farby i srodki ptynne)

do pomiaru grubosci powtok na sucho wg PN-EN ISO 2808:2008 metoda 6A

do pomiaru przyczepnosci: noze Petersa, lub zrywarka Pull-Off PosiTest wg PN-EN ISO 4624

do oznaczania jonéw: konduktometr zgodnie z ISO 8502-9 lub jonotesty

do oznaczania parametrow czystosci powierzchni — wzorce PN-ISO 8501-1, PN-ISO 8501-1/Ad 1.

6.4. Kontrola jakosci przygotowania powierzchni elementow konstrukcji do malowania

Ocene przeprowadza sie bezposrednio po procesie czyszczenia, jednak nie pdzniej niz po 6 h, ogledziny
przeprowadza sie nieuzbrojonym okiem, z odlegtosci ok. 30 cm od badanej powierzchni, przy swietle dziennym lub
sztucznym (zaréwka 100 W).
Powierzchnia pod powtoki malarskie na stali:
e stopien czystosci powierzchni: Sa 2'2 - poréwnanie z wzorcem, opis wygladu powierzchni wg PN-ISO 8501-
1
e chropowato$¢ powierzchni: Oceniany parametrem Ry5 wg PN-EN-ISO 8503-2:1988 oraz Zatacznika do
Zarzadzenia Nr 12 Generalnego Dyrektora Drég Publicznych z dnia 08.12.1998 — pt.:,Zalecen do
wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych obiektéw mostowych” —1999 —
Tablica 5. Wzorzec G
e dla Scierniwa ostrokrawedziowego: profilometr lub komparator typu GRIT - profil posredni ,medium” — profil
zgodny z segmentem Nr 2 lub pomiedzy segmentami: 2 i 3, lecz z wykluczeniem segmentu Nr 3.
e odpylenie — stopien nie wigcej niz 2 wg PN-ISO 8502-3
e  zanieczyszczenia jonowe — nie wiecej niz 15 mS/m sprawdzone wg ISO 8502-9 lub zgodne w przeliczeniu z
innych metod.

6.5. Ocena jakosci powtoki gruntujacej

e pomiar grubosci - wg PN-EN ISO 2808:2008 (wynik pomiaru to $rednia z dziesieciu pojedynczych pomiaréw
na powierzchni 100cm?)

e wyglad powtoki - jednorodna pod wzgledem ziarnistosci, bez sladow rys, peknie¢ oraz odstawania powtoki od
podtoza;
styki montazowe: oklejone tasma;
badanie przyczepnosci przeprowadza sie w przypadkach uzasadnionych zgodnie z PN-EN ISO 4624
(wymaganie: przyczepnos¢ = 5 MPa mierzona po petnym usieciowaniu powtoki).

6.6. Pomiar grubosci powtok

Pomiar grubosci nalezy przeprowadzi¢ motodami zgodnymi z PN-EN ISO 2808:2008. Nalezy stosowa¢ metode
nieniszczaca (metoda 6).

Do pomiaru uzywa sie miernika elektromagnetycznego najczesciej z czujnikiem integralnym lub na przewodzie. Do
kalibracji miernika uzywa sie wzorcow o grubosci zblizonej do zatozonej grubosci powtoki malarskiej.

Sposéb kalibracji i wykonania pomiaréw powinien by¢ zgodny z normg I1ISO 19840:2004.

Woyniki pomiaréw przy prawidfowej grubosci zestawu powinny spetnia¢ wymég, ze 90% wynikéw pomiaréw wykazato
warto$¢ nie nizszg od wartosci nominalnej, a najwyzej 10% pomiarow moze mie¢ wartos$¢ co najmniej 0,9 wartosci
nominalnej.

Maksymalna grubo$¢ nie moze by¢ wieksza od dwukrotnej grubosci nominalnej (z wyjatkiem powtok
etylokrzemianowych lub powtok z farb, dla ktérych w kartach technicznych jest okreslone inaczej) lecz nie wigksza
niz 600um.

Liczba punktow pomiarowych w zaleznosci od wielkosci powierzchni powinna by¢ zgodna z ponizsza tablica.

Tablica 1. Liczba punktéw pomiarowych grubosci

Wielkos¢ powierzchni w m? Liczba punktéw pomiarowych
do 1 5
1-3 10
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3-10 15
10-30 20
30-100 30
powyzej 100 10 na kazde 100m?

6.7. Pomiar przyczepnosci powtok

6.7.1. Pomiar przyczepnosci powtoki do podtoza bada sie na 3 sposoby:

- metoda siatki nacie¢ wg PN-EN ISO 2409:2008

- metodg nasiecia krzyzowego wg ASTM D 3359-1997

- metodag odrywowg ,pull-off” wg PN-EN ISO 4624:2004

O wyborze metody zdecyduje Inspektor.

Liczba punktéw pomiarowych w zaleznosci od wielkosci powierzchni powinna by¢ zgodna z ponizsza tablica.

Tablica 2. Liczba punktéw pomiarowych przyczepnosci

Wielko$¢ powierzchni w m?

Liczba punktéw pomiarowych

do 100 3
101-1000 5
1001-10000 6

6 na kazde 10000m?

powyzej 10000

Po dokonaniu pomiaru kazdg z wymienionych metod nalezy uzupetni¢ zniszczong powloke malarskg tym samym
systemem malarskim, ktory stosowano uprzednio przy malowaniu.
Kontrola jakosci robét antykorozyjnych powinna by¢ zgodna z PN-EN ISO 2808:2008, przy czym przyczepnosc
powinna by¢ badana jedynie w przypadkach watpliwych i spornych.

6.8. Pomiar twardosci powtok

Twardos¢ powtok nalezy okresla¢ metodg otdwkowg wg PN-ISO 15184:2001. O koniecznosci wykonania pomiaru
zdecyduje Inspektor.

6.9. Dokumenty odbiorowe.

dokumenty wewnetrzne z odbioréw migedzyoperacyjnych:

pomiary klimatyczne;

ocena przygotowania powierzchni i metalizacji;

tabela pomiaréw powtoki.

dokumenty zewnetrzne:

Protoko6t Odbioru Rob6t Antykorozyjnych

Swiadectwo Jakosci Rob6t Antykorozyjnych

Protokét z powierzchni kontrolnych

Atest + deklaracja zgodnosci na farby lub innego $rodka do zabezpieczania powierzchni odkrytych (dla kazdej partii)
Atest na Scierniwo (jako$¢ zgodna z PN-ISO 11126)

7.  ODBIOR ROBOT
Ogélne zasady odbioru rob6t podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 8.
7.1. Warstwa gruntujaca i uszczelniajgca

Podstawg odbioru robot jest pisemne stwierdzenie przez Inzyniera Projektu w Dzienniku Budowy zakonczenia
wszystkich robét zwigzanych z zabezpieczeniem antykorozyjnym konstrukcji stalowej na danym etapie budowy, a
takze spetnienie wszystkich wymagan okreslonych w Dokumentacji Projektowej, SST oraz innych warunkow
wynikajgcych z postanowien Inzyniera Projektu. Oceny pokrycia malarskiego dokonuje sig po kilkudniowym okresie
sezonowania (powtoke gruntujaca ocenia sie bezposrednio po natozeniu lub wg zalecen Producenta materiatu).
Sprowadza sie ona przede wszystkim do:

pomiaru grubosci powtoki zgodnie z PN-EN I1SO 2808:2008 (dla powtoki gruntujgcej i doszczelniajgcej wynik pomiaru
to $rednia z dziesieciu pojedynczych pomiaréw na powierzchni 100cm?),

ogledzin powtoki na co najmniej trzech miejscach powierzchni réznie usytuowanych oraz sprawdzeniu przyczepnosci
powtoki do podtoza lub przyczepnosci miedzywarstwowej wg PN-EN 4624:2004.

7.2. Powloka miedzywarstwowa i nawierzchniowa

Po wykonaniu malowania dokonywany jest odbior powtoki malarskiej. Odbiér polega na ogledzinach wykonanych
przez przedstawiciela Inzyniera Projektu i sprawdzeniu, czy pomierzone w losowo wskazanych przez Inzyniera
Projektu punktach grubosci zabezpieczenia antykorozyjnego spetniajg wymagania projektu technicznego.

taczna grubos$¢ kompletnego zabezpieczenia antykorozyjnego nie powinna by¢ mniejsza niz 360 um.
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W trakcie odbioru powtok antykorozyjnych nalezy przestrzega¢ nastepujacych warunkow:

- ocena stanu powtoki dokonana zostanie wedtug Raportu z Inspekcji Powtok (Zatgcznik 7); w raporcie tym oceniany
jest:

a) stan powtok wg wzorcéw zawartych w normach: PN-EN I1SO 4628-(2+5):2005 oraz PN-EN I1SO 4628-6:2012;

b) przyczepnos¢ powtok metodg nacie¢ wg PN-EN 1SO 2409:2008 lub ASTM:D 3359-97 i metodg odrywania wg PN-
EN ISO 4624:2004 z podaniem przyrzadu, ktérym bedzie wykonywane badanie;

Do wykonania poprawek kwalifikujg sie powtoki na tych elementach konstrukcji, na ktérych:
- wystepuje skorodowanie wieksze niz na wzorcu Ri1 zgodnie z ponizszg tablica:

Tablica 3. Stopien skorodowania i powierzchnia skorodowania

Stopien skorodowania Powierzchnia skorodowania [%]
Ri 0 0

Ri 1 0,05

Ri 2 0,5

Ri 3 1

Ri 4 8

Ri 5 od 40 do 50

- wystepuje kredowanie powyzej stopnia 2,

- wystepuje jakiekolwiek pecherzenie, tuszczenie i pekanie powtok, wytgczajgc uszkodzenia mechaniczne
spowodowane przez uzytkownikéw drég,

- przyczepnos$¢ do podtoza i przyczepno$¢ miedzywarstwowa powtok powinna mie¢ stopien 1 wedtug PN-EN ISO
2409:2008.

W przypadku pojedynczych lokalnych uszkodzen (do 0,05% powierzchni elementu) dopuszcza sie wykonywanie
napraw zgodnie z PN-ISO 8501-2:2002.
Protokoty do odbioru zamieszczono w Zatgczniku.

Jezeli wszystkie badania daty wyniki dodatnie, wykonane roboty nalezy uznaé za zgodne z wymaganiami. Jesli cho¢
jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami norm i Kontraktu. W
takiej sytuacji Wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z normg i przedstawi¢ je do
ponownego odbioru.

Odbiér zabezpieczen antykorozyjnych nalezy prowadzi¢ tacznie z odbiorem obiektu. Na konstrukcji powinny
pozostac trwate oznaczenia sposobu wykonania zabezpieczen antykorozyjnych i ich wykonawcy.

Odbiér ostateczny wykona¢ zgodnie z Karta Dokumentacji Powykonawczej (Zatacznik 6).

8. PRZEPISY ZWIAZANE
8.1. Normy

[1] PN-EN ISO 2063:2006 Natryskiwanie cieplne — Powioki metalowe i inne nieorganiczne — Cynk,
aluminium i inne stpopy
(2]

[3] PN-H-04684:1997 Ochrona przed korozjg — naktadanie powtok metalizacyjnych z cynku, aluminium i
ich stopow na konstrukcje stalowe i wyroby z zelaza

(4]

[5] PN-EN ISO 14713:2000 Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych i zeliwnych. Powtoki cynkowe i
aluminiowe. Wytyczne.

(6]

[7] PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci.
(8]

[9] PN-ISO 8501-1/Ad 1:1998 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci.

[10]

[11] PN-ISO 8501-1:1996/Ap1:2002 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niezabezpieczonych poditozy stalowych oraz podifozy stalowych po catkowitym usunieciu
wczesniej natozonych powtok.

[12]

[13] PN-ISO 8501-1/Ad1:1996/Ap1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz odtozy stalowych po catkowitym usunieciu
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[14]
[19]

[16]
[17]
(18]
[19]
(20]

(21]
(22]

(23]
(24]
[29]
[26]
[27]
(28]

[29]
(30]

[31]
(32]

[33]
[34]

[39]
[36]
[37]
[38]
[39]
[40]
[41]
[42]

[43]
[44]

[45]
[46]

[47]
(48]

[49]
[50]

8.2.

[51]

[52]

wczesniej natozonych powtok (Dodatek Ad1).

PN-EN ISO 2409:2008 Farby i lakiery — Badanie metoda siatki nacie¢

PN-EN ISO 2808:2008 Farby i lakiery — Oznaczanie grubosci powtok.

PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery — proba odrywania do oceny przyczepnosci

PN-ISO 8503-1:1999 Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po obrébce
strumieniowo-$ciernej. Wyszczegélnienie i definicja wzorcow I1SO profilu powierzchni do oceny powierzchni po
Obrébce strumieniowo-Scierne;.

PN-ISO 8503-2:1999 Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po obrébce
strumieniowo-$ciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni po obrébcestrumieniowo-sciernej. Sposob
postepowania z uzyciem wzorca.

ISO 752 Zinc ingots.

ISO 8502-9 Method for the conductmetric determination of water-soluble salts.

PN-EN ISO 12944-1-8 Farby i lakiery — ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocag
ochronnych systeméw malarskich.

PN-EN ISO 11126-1:2001 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakiadaniem farb i podobnych
produktéw — wymagania techniczne dotyczgce niemetalowych $cierniw — cze$¢ 1: Ogdlne wprowadzenie i
klasyfikacja.

PN-EN ISO 11126-3:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakiadaniem farb i podobnych
produktéow — wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $ciemniw stosowanych w  obrdbce
strumieniowo-$ciernej — Zuzel pomiedziowy.

PN-EN ISO 11126-7:2001 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakiadaniem farb i podobnych
produktéw — wymagania techniczne dotyczgce niemetalowych $cierniw stosowanych w obrébce
strumieniowo-$ciernej — czes¢7 : Elektrokorund. Informacje i instrukcje — zeszyt IBDIM nr 57. Warszawa 1998
r.

ASTM D522-93a Metoda badania odpornosci powtok na zginanie metoda Mandrela

ISO 19840:2004 Farby i lakiery. Okreslenie grubosci powtoki.

PN-ISO 15184:2001 Farby i lakiery. Oznaczenie twardosci metodg otowkowa.

PN-EN ISO 4628-2:2005 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodzen
oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Czes$¢ 2: Ocena stopnia specherzenia

PN-EN ISO 4628-3:2005 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodzen
oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Cze$c¢ 3: Ocena stopnia zardzewienia

PN-EN ISO 4628-4:2005 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodzen
oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Czes¢ 4: Ocena stopnia spekania

PN-EN ISO 4628-5:2005 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodzen
oraz intensywnosci jednolitych zmian w wyglgdzie. Czes$¢ 5: Ocena stopnia ztuszczenia

PN-EN ISO 4628-6:2012 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodzen
oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Czesc¢ 6: Ocena stopnia skredowania metodg tasmy

Inne dokumenty

Informacje i instrukcje. Zeszyt IBDiM nr 57. Warszawa 1998

Zalecenia do wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektow

mostowych. IBDIM Warszawa 2006

(53]

Katalog zabezpieczen powierzchniowych drogowych obiektow inzynierskich GDDKIiA — 2003
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Budowa i rozbudowg drogi wojewddzkiej nr 682
na odcinku tapy — Markowszczyzna

Specyfikacje Techniczne

M-14.02.03

9. ZALACZNIK

WZORY PROTOKOLOW ODBIOROW ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYJNEGO STALI
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M-14.02.03

Specyfikacje Techniczne

Budowa i rozbudowg drogi wojewddzkiej nr 682
na odcinku tapy — Markowszczyzna

ZArACZNIK 1

PROTOKOt. POMIAROW WARUNKOW KLIMATYCZNYCH

Wilgotnos | FeMPeral | temp Temp.
Data Godzina |¢ ura t podtoza punkty Wykanchy Uwagi
ledna | POvietrza | o~ rosy pomiar
Wde [OC] [ ] [OC]
1 2 3 4 5 6 7 8
Podpis Wykonujgcego Podpis Wykonawcy Podpis Inspektora Nadzoru
pomiary Zabezpieczen

Antykorozyjnych
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Budowa i rozbudowg drogi wojewddzkiej nr 682
na odcinku tapy — Markowszczyzna

Specyfikacje Techniczne

M-14.02.03

ZArACZNIK 2

PROTOKOL KONTROLI JAKOSCI FARB

O] o)1= TP
Farby "
1 Producent
2 Nazwa
3 | Nr partii
4 Swiadectwo kontroli jakosci
nr
[ ] uszkodzone
5 | Stan opakowania [ ] nieuszkodzone
6 | Kozuszenie
[ ]tatwy do rozmieszania
7 | Osad [ ]trudny do rozmieszania
[ ] niemozliwy do rozmieszania
8 | Wtracenia
9 | Rozdziat faz
10 Konsystencja (np.
zelowanie)
11 | Kolor
12 | Uwagi

") nalezy wypetnia¢ dla kazdej partii farby

Podpis Inspektora Nadzoru
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M-14.02.03 Specyfikacje Techniczne

Budowa i rozbudowg drogi wojewddzkiej nr 682
na odcinku tapy — Markowszczyzna

ZArACZNIK 3

PROTOKOL KONTROLI JAKOSCI | PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI
I NANOSZENIA POWLOK

Fragment konstrukcji w

Data

Godzina
Rozpoczecia

Godzina Uwagi, jesli odbiega od | Podpis KJ
Zakonczenia | wymagan Wykonawcy

Przygotowanie
podtoza przed
nanoszeniem powtoki
pierwszei

Przygotowanie
podtoza przed
nanoszeniem powtoki
drugiei

Przygotowanie
podtoza przed
nanoszeniem powtoki
trzeciei

Naktadanie  powtoki
pierwszej z farby

Naktadanie  powtoki
drugiej z farby

Naktadanie  powtoki
trzeciej z farby

Podpis Inspektora Nadzoru
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Budowa i rozbudowg drogi wojewddzkiej nr 682

na odcinku tapy — Markowszczyzna Specyfikacje Techniczne M-14.02.03
ZALACZNIK 4
PROTOKOL POMIAROW GRUBOSCI SYSTEMU POWLOKOWEGO
(O o] 1] o PP TP TP TPPRUPRPS
Fragment konstrukcji wg SzKiCU (E1emENt) . ... ettt e e
9.1.1. Grubos¢ w [um]
. - . . . | Powloki  pierwszej,
Pomiar | Powloki pierwszej POWJ'.Ol.(' pierwszej | POWJ'.Ol.('. pierwszej, drugiej, trzeciej i | Uwagi
drugiej drugiej i trzeciej .
czwartej
Po wymagana Po wymagana Po wymagana Po wymagana
aplikaciji aplikaciji aplikaciji aplikaciji
1
2
3
4
5
6
7
8
9
Srednia

Liczba pomiaréw powinna by¢ zgodna z norma ISO 1980
Miejsce kazdego odczytu powinno by¢ zaznaczone na dotgczonym do protokotu szkicu

Podpis Kierownika Robét

Podpis Inspektora Nadzoru
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Budowa i rozbudowg drogi wojewddzkiej nr 682

M-14.02.03 Specyfikacje Techniczne na odcinku tapy — Markowszczyzna

ZArACZNIK 5

PROTOKOL KONTROLI JAKOSCI CALEGO SYSTEMU POWLOKOWEGO

O o] 1] T T TP
1 | Fragment konstrukcji wg szkicu (element)
2 | Parametry powierzchni przed malowaniem
3 | Rodzaj farb w kolejnych powtokach
4 | Wyglad
Grubos¢ w [um] (liczba wykonanych pomiaréw, zakres
5 wynikow, czy spetnia zasade, ze maksymalnie 10% pomiaréw
jest ponizej 0,9 wartosci nominalnej, a grubo$¢ maksymalna
nie przekracza dwukrotnej wartosci nominalnej)
6 Przyczepnos¢ catego systemu do podioza (w przypadkach
watpliwych)
7 | Przyczepnos$¢ miedzywarstwowa (w przypadkach watpliwych)
8 | Data przeprowadzonej oceny
9 | Uwagi
Podpis Wykonawcy Robot Podpis Inspektora Nadzoru
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Budowa i rozbudowg drogi wojewddzkiej nr 682
na odcinku tapy — Markowszczyzna

Specyfikacje Techniczne

M-14.02.03

ZArACZNIK 6

KARTA DOKUMENTACJI POWYKONAWCZEJ

O o] 1) T O PP PT PP
1 Przygotowanie podtoza

Termin:
1.1 Rozpoczecia

Zakonczenia

1.2 | Metoda
1.3 | Rodzaj Scierniwa
1.4 | Stopien przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1:1996
1.5 | Stopien odpylenia wg PN-EN ISO 8502-3:2000
1.6 | Profil powierzchni wg PN-EN ISO 8503-2:1999
1.7 | Zanieczyszczenia jonowe wg PN-EN ISO 8502-9:2002
1.8 | Uwagi o stanie podtoza
2 Malowanie
2.1 | Producent farb
2.2 | Nazwa farby
2.3 | Kolor
2.4 | Swiadectwo
2.5 | Nr partii
2.6 | Data produkcji
2.7 | Data kontroli jakosci

Termin aplikacji:
2.8 Rozpoczecia

Zakonczenia

3 System powtokowy
3.1 | Grubos¢ powtoki pierwszej
3.2 | Grubos¢ powtoki drugiej
3.3 | Grubos¢ powtoki trzeciej
3.4 | Grubos¢ powtoki czwartej
35 Uwagi o jakosci systemu powilokowego (grubos¢, wyglad,

przyczepnos¢ itd.)

Podpis Wykonawcy Robot

Podpis Inspektora Nadzoru
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M-14.02.03 Specyfikacje Techniczne

Budowa i rozbudowg drogi wojewddzkiej nr 682
na odcinku tapy — Markowszczyzna

ZALACZNIK 7A

RAPORT Z INSPEKCJI POWLOK

L o =Y T

1 | Data

2 | Dokonujacy przegladu

3 | Producenti nazwa farb

4 | Wykonawca zabezpieczenia podstawowego

5 | Element

7 | Szczegoblne narazenia korozyjne

7 | Przewidywany czas trwatosci zabezpieczenia

8 | Okres gwaranciji (o]0 IR dOuiiiiiie

Miejsca pomiaréw zaznaczy¢ na szkicu

Podpis Wykonujacego
Ocene
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Budowa i rozbudowg drogi wojewddzkiej nr 682
na odcinku tapy — Markowszczyzna

Specyfikacje Techniczne

M-14.02.03

ZArACZNIK 7B

OKRESLENIE SYSTEMU POWLOKOWEGO

1 Data pomiaru:

2 Przygotowanie powierzchni

3 | Profil powierzchni

4 Podtoze

5 | Grunt ochrony czasowej

6 | Powtoka gruntowa

7 | Powtoka uszczelniajgca

8 Powtoka miedzywarstwowa

9 Powtoka nawierzchniowa

Czy farby zawieraly zwigzki ofowiu i

10 chromu?

11 | Czas aplikacji

12 | Data i opis renowaciji, jesli byty.

13 | Grubos$c¢ suchej powtoki

Czy spetnia zasade, ze tylko 10 %
pomiaréw moze by¢ ponizej 0,9 wartosci
14 | grubosci nominalnej, grubosc¢
maksymalna nie przekracza dwukrotnej
wartosci nominalnej?

Podpis Wykonujacego
Ocene
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M-14.02.03

Specyfikacje Techniczne

Budowa i rozbudowg drogi wojewddzkiej nr 682
na odcinku tapy — Markowszczyzna

ZArACZNIK 7C

OKRESLENIE STANU POWLOK

Wiasciwosé

Lokalizacja

Wynik
badania

Fotografi
anr

Przewidywana
przyczyna
uszkodzenia

Czy
potrzebuje
naprawy
(tak/nie)

1

3

4

5

6

1. Uszkodzenia

Specherzenie wg PN-EN
ISO 4628-2-2005

Uszkodzenie:

[ ] powtoki nawierzchniowe;j

[ ] catego systemu powtokowego
Rozmiar uszkodzenia

[ ]cata powierzchnia

[ ] miejscowo

Skorodowanie wg PN-EN
ISO 4628-3-2005

Uszkodzenie:

[ ] powtoki nawierzchniowe;j

[ ] catego systemu powtokowego
Rozmiar uszkodzenia:

[ ] cata powierzchnia

[ ] miejscowo

Spekanie wg PN-EN ISO
4628-4-2005

Uszkodzenie:

[ 1 powtoki nawierzchniowej

[ ] catego systemu powtokowego
Rozmiar uszkodzenia:

[ ] cata powierzchnia

[ ] miejscowo

Ztuszczenie wg PN-EN 1ISO
4628-5-2005

Uszkodzenie:

[ 1 powtoki nawierzchniowej

[ ] catego systemu powtokowego
Rozmiar uszkodzenia:

[ ] cata powierzchnia

[ ] miejscowo

Skredowanie wg PN-EN
ISO 4628-6-2012

Uszkodzenie:

[ 1 powtoki nawierzchniowej

[ ] catego systemu powtokowego
Rozmiar uszkodzenia:

[ ] cata powierzchnia

[ ] miejscowo

Korozja spawéw, potgczen
ITD.

Inne defekty

Uszkodzenie:

[ ] powtoki nawierzchniowe;j

[ ] catego systemu powtokowego
Rozmiar uszkodzenia

[ ] cata powierzchnia

[ ] miejscowo

1

2

2. Przyczepnosc¢

Przyczepnos¢ do podtoza
wg PN-EN ISO 2409:2008
i/lub PN-EN 1SO 4624-
2004 i/lub ASTM D 3359

[ ]systemu powtokowego

Przyczepnos¢
miedzywarstwowa wg PN-
EN ISO 2409:2008 i/lub
PN-EN ISO 4624:2004

[ 1w systemie powtokowym

Przyrzagdy do  pomiaru
przyczepnosci
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Budowa i rozbudowg drogi wojewddzkiej nr 682
na odcinku tapy — Markowszczyzna

Specyfikacje Techniczne

M-14.02.03

Podpis Wykonujgcego Ocene
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M-14.02.03 Specyfikacje Techniczne

na odcinku tapy — Markowszczyzna

ZArACZNIK 7D

WNIOSKI Z INSPEKCJI

[ ] cata konstrukcja

1 | Miejsce [ ]1element
[ 1 powierzchnia lokalna (gdzie)
[ 1normalne zuzycie
Prawdopodobna przyczyna [1] u:szkod,z<_an|e miejscowe, meghanlczne
2 . [ ] niewtasciwy system malarski
uszkodzen

[ ]btedy w aplikacji
[ Jinne

3 | Zalecane postepowanie

[ ]1renowacja niepotrzebna do nastepnego przegladu
[ ]1renowacja miejscowa
[ ]1renowacja catkowita

4 | Uwagi

Podpis Wykonujacego
Ocene
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