14.14.00.00 KONSTRUKCJE STALOWE

M.14.01.01. KONSTRUKCJA STALOWA LUSTROJU NIQOSACEGO ZE
STALI

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacii

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru
elementow staiowe] konstrukchi ustrojow niosacych obiektow mostowych wykonanych ze stali
1.2, Zzkres stosowania Specyiikadii

Specyfikacja jest stosowana jako dokument przetargowy | Kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji robét mostowych.
1.3. Zakres robodt objetych Specyfikacia

Roboty, kiorych dotyczy Specyfikecis obsimujg wszystkie czynnosci majace na celu
wykonanie warsztaiowe | montaz na budowie konstrukeji stalowej ustroju niosgcego ze siali
Odrebnymi Specyfikacjami ujete jest

M.14.01.08 — Pokrywanie powlokami malarsximi konsirukeji stalowych
1.4, Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w ninigjsze]  Specyfikacji sa  zgedne z  obowiazujgcymi
odpowiednimi normami oraz z okresleniami podanymi w Specyiikacji DMU.00.00.00 . \Wymagania
ogolne”.
1.5. Ggéine wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakosc ich wykonania oraz za zgodnost z
Rysunkami, Specyfikacjami i peleceniami Inzyniera. Ogoine wymagania dotyczgce robot podano
w Specyfikacji DMU.00.00.00 .

2. Materialy
2.1. Stal konstrukeyjna

2.2.1.  Gatunki stali konstrukeyjnej wg. dokumentacii

Wyroby ze stali konsirukeyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowe] konstrukcii
maostowe] musza;

- by¢ udokumentowane atestami hutniczymi
-mied trwate ocechowania dokcnane przez Komisarza Odbicrczege MTIMG,;

-mied¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek ze
znakami zgodnie z PN-80/H-01103,

-speiniaé wymagania okredlone w normach przedmiotowych:

3. Sprzet

Sprzet powinien by¢ zgodny z ofertg Wykonawcy | podlega akceptac)i Inzyniera
4, Transport
4.1. Transport od dostawcy i skiadowanie stali konstrukeyjnej u wytworey

Zatadunek, transport, roziadunek i sktadowanie wyrcbow ze stali Konstrukeyingj powinny
odpywaé sie tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwiaszcza cd substancii
aktywnych chemicznie | zanieczyszczen mogacych ufrzymywad wilgoc. Wyrcby ze stali
konstrukcyjnej powinny by¢ ufrzymywane w stanie suchym i skiadowane nad gruntem na
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odpowisdnich podporach. Miedopuszezaine jest dlugetrwale skiadowanig siall niezabezpieczonych
przed opadami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnef przeznaczone do wytwarzania okraslone] sialowe]
konstrukcji mostowej powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

Wyroby ze stali konstrukeyine] muszg posiadac oznaczenia i cechy zgodnie z PN-80/H-
01103, Oznaczenia | cechy musza byé zachowane w catym procesie wylwarzania konstrukgjl, Przy
dzieleniu wyrobow nalezy przenies¢ oznaczenia na ¢zgsci pozbawione oznaczen.
4.2 Transport na migjsce montazu

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten
sposob, aby mogly by¢ transportowane i roziadowywane bez powstania nadmiermnych nagrezen,
deformacii lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w tekiej pozycii w jekiej bedzie
eksploatowana. Ze wzgledu na latwodc ich uszKodzenia szczegdinie chronione muszg byc
elementy potgczenfsiykdw montazowych. Elementy wictkie nalezy odpowiednio usztywnic.

Wytworea konstrukcji powinien dostarczyC wszystkie elementy konstrukeji przez siebie
wytworzone, a takze wszystkie elementy stelowe, kiére beda uzyte na miejscu budowy np. kompiet
srub. 7 dostawy wylgczone sg farby | materialy spawalnicze, kidrych stoscwanie jest cgraniczone
okresami gwarancji. Przekazane powinny by¢ dokumenty opisujace zaslosowang podczas
wytwarzania materialy, procesy technologiczne craz wyniki badan odbicrow .

5. Wykonanie robdt

51 Warunki ogdlne

511 VWymagania w stosunku do Wytwarcy stalowych konstrukcii mostowych i Wykonawcy
montazu.

Wytwérca nie moze przeniesé wybtwarzania cafosci lub czedci konstrukeji do inngj
wytwdrimi bez zgody Inzyniera.
51.2. Wymagane opracowania

Wykonawca zobowigzany jest do sporzadzenia we wiasnym zakresie | na koszt wiasny
nastepuiacych opracowan:

-rysunki robccze konstrukcii stalowej
-technolegie spawania
~program montazu na miejscu scalania na budowie

Wsrystkie powyzsze opracowania musza uwzglednia¢ wymogi Rysunkdw oraz zasady
niniejszej Spacyfikadii.

Opracowania te podlegajg akceptacii przez Inzyniera.
5.1.3.  Technologia spawania

Technologia spawania winna uwzgiednia¢ wszystkie wymogi wynikaigce 2z Rysunkow
oraz ninigjszej Specyfikacii i zawierad m.in.

dobodr elektrod do spawania

dobdr parametrdw spawania

sposth przygotowania krawedzi biach
koleinosd spawania

plan koniroli spoin

wytyczne dokonywania kontroli spoin.

Technologia spawania powinna dotyczyé zardwno wytworzenia konstrukeji w wytwomi jak i prac
montazowych na placu scalania.

51.4 Program montazu na misiscu scalania na budowie
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Rezpoczecie robot moze nastapic pe pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniers
Programu montazy. . Program powinien zawigrac protokd! odbioru konstrukcji od Wytwérey .
5.1.5. Kontrola wykonywanych robdét

fnzynier jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu  czynnosci kontrolnych,
badawczych | odbioréw czesciowych na caly czas wykonywania montazu.

W zateznosci od wyniku badan Inzynier instruuie Wykenawee co do kontynuowania robot,
y 2 Y

516 Dziennik wytwarzania konstrukgji i Dziennik Budowy
Zalecenia Inzyniera sg przekazywane Wykonawcy poprzez woisy w Dziennikach:
-wytwarzania konstrukgcji (w Wytwarni),
-Budowy (w trakcie montazu).
52. Skiadanie konstrukcji

5.2.1. Spawanie

Spawanie elementow konstrukeji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez
Inzyniera projektem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcii,

Oscby kierujace spawaniem | spawacze powinni posiadaé uprawnienia panstwowe
uzyskane w systemie kwalifikacji kierowanym przez instytut Spawainictwa w Gliwicach. Wszystkis
prace spawalnicze mozna powierzac jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajacym
aktualne uprawnienia.

Sprzet spawalniczy powinien umczliwia¢ wykonanie ztaczy spawanych zgodnie z
technologlg spawania i Rysunkami. Jego stan techniczny powinien zapewnic utrzymanis
okreslonych paramelréw spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia pradu podczas
spawania nie moga przekraczac 10 %.

52.2. Usuwanie odksztalcer konstrukeji po spawaniu

Kazdy z segmentow konstrukeji po wykenaniu spawania podiega dokladnej kontroli pod
wzglgdern zgodnosci ksztatu geometrycznego z Rysunkami. Wszelkie odchytki wigksze od
dopuszczalnych muszg by¢ usunigte. Operacja usuwania odksztalcen spawalniczych odbywac sig
powinna w obecnosci przedstawiciela Inzyniera z przestrzeganiem zalecers PN-89/S-10050.

Wystapienie peknig¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po
usunieciu odkszialcenn spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacie i odrzucenie danego
elementu.

5.2.3..  Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysyika.

Elementy konstrukcji muszg by¢ przed wysytkg zabezpieczone wediug Specyfikacji
M.14.01.06. Wykonanie czynnodci zwigzanych z zabezpieczeniem, ti. przygotowania powierzchni |
nanoszenia powilok ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wezesnej fazie wytwarzania

Konstrukgji.
5.3. Montaz i scalanie konstrukeji na miejscu budowy

53.1.  Skladowanie konstrukcji na piacu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie piacu skiadowego konstrukcji i
udostepnienie go Wytworcy, by mégt dokonaé roziadunku dostarczonej konstrukcji | usunac ew.
uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcie na placu budowy nalezy ukiadad zgodnie z
projektem technologii montazu uwzgledniajac kolejnose poszozegdinych faz montazu. Konstrukcia
nie moze bezposrednic kontaktowad sig z gruntem lub wods i dlatego nalezy ja ukladac na
podkiadkach drewnianych lub betonowych (np. na podkiadach koleiowych). Sposéb ukiadania
konstrukcji powinien zapewnic :

Jg] statecznosd i nisodksztatcalness,
dobre przewietrzenie elementéw konstrukeyinych,

dobrg widocznose oznakowania elementdw skiadowyeh,



zzbezpieczenie przed gromadzeniam sig wod cpadowych, Sniegu, zanieczyszezen ip.

{h

3.2, Przamieszczanie elementow konsirukejl do ostatecznego ich polozenia,

Elementy skladowane na piacy budowy musza byd transporiowans do miejsca
whudowania w sposdb gwaraniujacy jego nieuszkodzenie. Elementy transpertowane przy pomocy
diwigdw muszg by¢ podnoszone przy uZyciu odpowiednich zawiest z zachowaniem zasad
bezpieczenstwa (probne uniesienie na wysckose 20 cm. brak przeszkdd na drodze transporiu,
przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zaloga),

5.3.3. Zabezpieczenie antykorozyine po montazu.

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukejl stalowe] przed koroziga wykonywane jest w
Wytwérni, gdzie wykonuje sie wszystkie warstwy powicki zabezpieczajgce] przed korozig z
wytgczeniem ostatniej warstwy nawierzchniowe]. Po ukonczeniu mentazu powicke antykorczyjng
naiezy doxkenczyd zgodnie ze Specyiikazia M. 14.01.02.

6. Kontrola jakosci robdt

8.1, Obowigzki Wykonawcy

Wykcnawca ma obowiazek rrowadzic kontrole jakodet prowadzonych przez sigbie robdt,
niezaleznie od dziatan kontrolnych inzyniera.

Wytworca konstrukgji stalowych obowigzany jest do wydania swiadectwa fakosci na
podstawie przeprowadzong] przez siebie kontroli jakesci To samc dotyczy Wykonawcey
wykonujacego moniaz na migjscu scalania.

£.2. Kontrola wykenania konstrukei | jel montazu
Wg zasad w pki. 5 niniejsze] Specyfikagi
7. Odhior robot
7.1, Zakras odbiorow
Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukeji, a2 wisc:

po wykonaniu konstrukeji przez wytwornie - odbioru dokonuje sie w wytworni, pe prébnym montazu
konsirukgji,

po ukonczeniu moniazuy na placu scalania na budowie

odbior koncowy

8, Przepisy zwigzane
PM-89/5-10050 Obiekty mosiowe. Konstrukeje stalows. Wymaganiz | badania.
PN-97/B-06200 Konstrukcie stalowe budowlane. Wymagania i badania,
PN-85/5-10030 Obiekty mostowe. Obcigzenia.
PN-82/5-10082 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projekiowanie.
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M. 14.01.00 POKRYWANIE POWLOKAM! MALARSKIMI KONSTRUKCJ
STALOWYCH

1. Wsiegp

1.1, Przedmiot Specyfikaci

Przedmiotem niniejszej Specyfikac)i sg wymagania detyczace wykenania i odbioru robot
Zwigzanych z pokrywaniem powlokami malarskimi konstrukeji stalowych obiekiow mostowych.
1.2, Zakres stosowania Specyfikacyl

Specyfikacja jest stosowana jake dokument przetargowy i kontrakiowy przy zlecaniy |
realizacji robot wymienionych w punksie 1.1.
1.3. Zakres robot objetych Specyfikacja

Ustalenia zawarte w niniejsze] Specyfikacii maja zastosowanie przy pokrywaniu
powlokami malarskimi konstrukcji stalowych i obejmuia;

a) przygotowanie powierzchni do malowania,

b) nanoszenie warstwy gruntu i miedzywarstwy,

¢) nanoszenie farb nawierzchniowych.

Przygotowanie powierzchni do malowani@a | nanoszenie farby do gruntowania |
miedzywarsiwy na nowe elementy ma migjsce w wylwdémi, a na budowie, po montazu konstrukcii,
zachedzi potrzeba wykonania tych czynnosct w mieiscach styku i w mieiscach uszkodzen w czasie
transportu bgdz montazu.

Ostatnim  etapem zabezpieczenia antykorozyinego jest nancszenie warstw  farb
nawierzchniowych.

1.4. Okreslenia podstawowe
Ckreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi
normamij oraz okresdleniami podanymi w Specyfikacji DMU.00.00.00 ,Wymagania ogdine”.

Aklimatyzacja (sezonowanie) powlokl - stabilizacja powicki malarskie] w celu
uzyskania przez nig zakladanych wtasciwosci uzytkowych.

Czas przydatnoscl wyrobu do stosowania - czas, w kidrym materiat malarski po
zmieszaniu skiadnikow nadaje sie do nancszenia na podioze.

Farba - wyrdb lakierowy pigmentowany, tworzacy powloke kryjaca, kidra spelnia przede
wszystkim funkcie ochronna.

Malowanie nawierzchniowe - naniesienie farby nawierzchniowe] na warstwe gruniujgca

w celu uszczeinignia | ucdpornienia na wystepujace w atmosferze czynniki agresywne oraz
uszkodzenia mechaniczne.

Punkt rosy - temperatura, w ktdrej zawarta w powietrzu para wodna osigga stan
nasycenia. Po cbnizeniv temperatury powietrza lub malowanego obiekiu ponize] purnktu rosy
nastepuje wykrapianie sie wody zawarte] w powietrzu.

Rozcieniczalnik - lotna ciecz dodawana do farby lub emalil w celu zmniejszenia lepkosai
do wartosci przewidziangj dla danego wyrcbu.

Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowo zastosowane Srodki zwiekszaiacs
odpornos¢ obiekiu lub iego elemeniu na dziatanie korozii.
1.5. Ogolne wymagania dotyczace robdt

Cgdine wymagania dotyczace robdt pedano w Specyfikac)i DMU.00.08.00 "Wymagania
ogaine”,

Wykonawca robdt jest odpowiedziainy za jakosc ich wykonania oraz za zgodnosd z
Rysunkami, Specyfikacjami | poleceniami Inzyniera.
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z. Materialy

2.1 Wymaganiz cgdlne

Konstrukcia stalowa podlegajgca zabezpigczeniu wymaga zastosowania specyficznych
-sstawow malarskich o podwyzszone] trwalescl, a to ze wzgledu na warunki jef pracy, cechujace
£ nastepujacymi wiasciwosciami
trudnosci z renowacia powlok (pod obieklem wzdtuz kenstrukcii przebiegaja ciagi komunikacyjne,
dia kidrych zachowana musi by¢ ciagiosé ruchu)

konstrukcja jest szczegdinie eksponowana na dziatanie promieni ultrafioletowych

konstrukcja podlega duzym odksztalceniom, wymagana jest wiec duza elastycznosc
Zastosowanych powiok

Dobér zestawy malarskiege musi scisle odpowiadas powyzszym  warunkom, <o
uwzglednione zostato w warunkach niniejszej Specyfikaci.
2.2. Wymagania formalne

Zestawu pokry¢é malarskich dokonuje Wykonawca, a szczegdly przedkiada Inzynierowi
do zatwierdzenia,

Debrany zestaw pokryC winien:
nosiadad Aprebate Techniczng IBCIM
cdpowiadac warunkom ninigjsze] Specyfikacji
nodlegad akeeptacji inzyniera
2.3 Podstawowe materialy zestawu malarskiego
Dila warstwy gruniujacej:

Dwuskiadnikowa farba gruniujaca na bazie zywicy epoksydowe] z dodatkiem pigmentow |
pytu cynkowego. Grubose powloki minimum €0um ~ grubose suchej powloki.
Dla miedzywarstwy:

Dwuskiadnikowa farba na bazie Zywicy epcksydowe] z wypelniaczem melalicznym.
Grubosé powitoki minimum 100um - grubos¢ suchej powicki.
Dia warstwy nawierzchniowe]:

Dwuskiadnikowa farba nawierzchniowa na bazie poliuretanu, dosiepna w kolorach
matowych. Grubo&c powloki minimum 80um — grubose suchej powioki.

Wszysikie powyisze farby muszg mied odpornosct na dzialanie temperatury w suchg
atmosferze minimum 180°C a przy krotkotrwalym dzialaniu temperatury (w czasie kilku godzin)
minimum 180°C, natomiast w wilgotnej atmosferze {konsolidacja pary wodnegj przy gwattownym

cchiodzeniu) minimum 100°C.

Pozostate wiasnosci farb zgodne z Kartami technicznymi produktdw sporzgdzonymi przez
ich Producenta. Karty te nalezy przediozy¢ Inzynierowi przy uzyskiwaniu jego akcepiacji dla
dobranego zestawu malarskiego.

2.4, Kolor pokrycia malarskiego

Kolory dwech plenwszych warstw dowocing, ale rdznigcs sie zdecydowanie dla réznych

Kolor wierzchnigl warstwy pokrycia dobierz Wykonawea | przedkiada Inzynisrowt do
akcaptacih

2.5, Wymaganiz dla kompleine; powicki zestawu antykorozyjnego
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 JEDNOSTKI

metoda spekiroskopii impedancyjnej
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L.P. WEASCIWOSC WYMAGANIA BADANIA WG
. z 3 4 5
1 Minimatna gruboéd suchel powicki L 240 PN-Q3/C-81515
2 Przyczepnosé farby gruntujgee) do stopien 1 PN-B0/C-81531
podicza p.1.2.1.
3 Przyczepnost miedzywarstwy stopien 1-2 PN-80/C-81631
p.1.2.1
4 Przyczepnosc zestawu stopien 1-2 PN-80/C-81631
. p.1.2.1
5 Przyczepnost zestawu po badaniach stepien 2 PN-80/C-81531
korozyinych p.1.2.1.
6 Odpornosé w zanurzeniu w wodzie Procedura IBDIM
destylowanej - cykle mokrofsuche -
16h/8h:
powloka z nacieciem -
powtoka bez naciecia 50 cykli. powloka
bez zmian ¥
7 Odpornose w zanurzeniu w kwasnym ) Procedura IBDIM
deszezu - cykle mckro/suche 16h/8h:
powloka z nacieciem K -
powtoka ez naciecia 5C cykli, powloka
bez zmian ¥
8 Odpornosé w komorze solnej: - PN-88/C-81523
powioka z nacieciem
czas obcigzenia 1440 h
dopuszcezalneg odieglosci od rysy:
korozja 3 mm
pecherze 8 mm
powloka bez naciecia
czas obcigZenia 1440 h
dopuszczaine odiegtoscei od rysy: powtoka bez
korozja zmian
pecherze
8 Qdpornosé w komorze UV: - PN-93/C-81548
powioka z nacieciem " .
powicka bez naciecia 500 h;
dop. nieznaczna
2miana barwy
craz zmiana
polysku do 50%”
kredowanie max
2 stopien®
10 | Wartodd rezystanci powlok mierzana 3 Frocedura |BOIM




H ~ b L o e ] ey VA
fele (/_:G«:T“.c_nflﬁ KGTOEVINYCSD Wi
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powioka 2 naci feciem -

pow*oka bez naciecia obnizenie
rezystancji
powloki o
max.20% jednak
do wartosci nie
mnigjszej niz

: 10°Qem?
1 Odpornosé na zmienne empearatury 300 cyklipo4n PN-85/C-81558
od -25°C do +55°C - powloka bez

§ zmian ©

1)Naciecie wykonane wg PN-88/C-81523
2y7niszczenie powlok okreslane wg PN-86/C-81555
3)0znaczenie polysku wg PN-81/C-81550
430znaczenie kredowania wg PN-82/C-81844

2.6 Wymagania szczegétowe

Preparaty stoscwane na powloki nawisrzchniowe powinny gwarantowad mozliwese
nancszania jednorazowo warsiwy ¢ grubosci do 100 pm w stanie suchym.

Podczas przygotowania produkiu nalezy $cidle stosowad sig do zalecen producenta i
danych zawartych w kartach technicznych poszezegdinego produktu oraz przestrzegac WarUNKoOwW
jege uzycia. Na kazdym opakewaniu dostarczonej farby musza by wszystkie napisy po polsku.
Farby nalezy przechowywac w warunkach i okresach czasu okreslonych przez producenta.

Z uwagi na to, ze sg to farby dwuskladnikowe nalezy $cisle przesirzegac i kontrolowad
podane przez producenta warunki mieszania i czasy przydatnosci do uzycia po zmieszaniu. Na
pojemniku ze zmieszang farba musi by¢ umieszczona na widocznym miejscu godzina przydatnosc

farby do uzycia.

2.7 Skiadowanie materiatow

Wyrcby lakierowe nalezy przechowywaé w magazynach zamknigtych, stanowigcych
wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajace przepisomn dotyczacym
magazynow materiatow fatwo palnych zgednie z normg PN-89/C-81400.

Temperatura wewngliz pomieszczen magazynowych powinng wynosi¢ od +4 do +25CC.

3. Sprzet

w
—

Ogoine warunki stosowania sprzetu

Roboty mozna wykonac przy uzyciu sprzetu zaakceptowanego przez Inzyniera.

3.2. Sprzet do czyszezenia konsirukeji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami ¢ dzia ianiu
strumieniowo-tciernym dowoinego typu, zaakeeptowanymi praez Inzymera Sprzset do czysiczenia
oraz przedmuchiwania lub odkurzenia oczyszozonych powierzenni musi zapewniad sirumisn
odoliwionego | suchego powietrza.

3.3 Sprzet do malewania

Nanoszenie farb nalezy wykenywad zgodnie z kartami technicznymi produliow,
instrikciami nakiadania farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie e cdnosi sig
przede wszysthm do metod ap*xaqi i parametrow technologicznych nanoszenia. Podang w
kartach technicznych typy pistoletéw | pomp nie maja charakieru chbligatoryjnego | moga byc
zastapione sprzetem o zblizonych wiadciwosciach technicznych dostgpnym w Kkraju. Redza
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uzytego sprzetu podlega askeeptac) przez Inyniers. FPrawidliowe usialenie parametrdw malowsnia
nalezy przeprowadzié na prébnych powierzehniach i uzyskad akcepiacje InZyniera.

4. Transport

Transport wyrehow lzkierowych | rozcienczalnikow winien odbywacd sie z zachowaniem
obcwigzujgcych przepisdw o przewozie materialdw niebezpiecznych okreslonych w PN-89/C-
81400

5, Wykonanie rohot

51 Ogolne warunki wykonania robdt

Wykonawca przedstawi inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram
robdt uwzgiedniajace wszystkie warunki w o jakich bedzie wykonane pokrywanie powiokami
malarskimi.

52 Zakres wykonywanych roboét

521,  Przygotowanie powierzchni do malowania

Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczyscic. Oczyszczenie polega na
usunieciu z powierzchni stalowych zanieczyszezen w postaci zgarzeliny, rdzy, tluszczow, smardw,
kurzu, pylu, wilgoci | resziek z procesu spawania. Podstawows czynnoscig jest usuniecie
zgorzeliny | rdzy, co nalezy wykonad przy pomocy metody strumieniowo - sciemnej (Srutowanie).
Przedtam nalezy jednak usunac z powlerzchni konstrukcji zanieczyszcezenia organiczne (Huszcze,
smary) - zaleca sig uzywanie do tego celu rozcienczalnikow, dopuszezajgc uzywanie innych
srodkéw o pedobnej skutecznoscl.

Wymagana chropowatese powierzchni przed ulozeniem warstwy gruntuiace) Ry5 (Rg) =
25-75 pm, wg PN-ISO 8503.
Pyt i kurz nalezy usunac z oczyszczonych powierzchni bezpcsrednic przed malowaniem

przy pomocy szezolek z wlosia b przy pomocy przedmuchiwania sirumieniem suchego,
odoliwionego powietrza badZ przy pomocy odkurzaczy przemystowych.

W miejscach spoin w celu usuniecia topnika po spawaniu, wypryskow | wygladzenia
ostrych krawedzi nalezy wykonac szlifowanie.

Przygotowanie powierzchni stali do malowania must by¢ zgodne z normg PN-ISO/B50T.

Oczyszezone powierzchnie nalezy pokry¢ farbg do gruntowania nie poZnig] niz po
uptywie 3 godzin od czyszczenia.

Dla nowych kenstrukcii wymagane jest cczyszezenie powierzchni do stopnia czystosci
Sa 2 172 wg PN-ISC 8503.

Sposob czyszczenia pozostawia sie do uznania Wykonawcy, musi on jednak
gwarantowad uzyskanie wymaganego stopnia czysiosci i byé zaakceptowany przez Inzyniera.
Inzynier ma prawo dokonania codbiosu oczyszczanych powierzehni | wyrazenia zgoedy na
nanoszenie powioki malarskie).

522 Nanoszenie powick matarskich

Nanoszenie farb nalezy wykonywad zgodnie z kartami fechnicznymi produkiéw. Inzynier
moze zarzadzic wykonanie probnych powlek malarskich na wytypowanych fragmeniach konstrukcii
w celu oceny ich jakosci, przyczepnosct do pedloza, bad? przydatncéci zaproponowanych przez
Wykonawce technik nanoszenia powick |1 eliminacii technik nie gwarantujacych odpowiedniej
jakosci robot.

5.2.2.1. Warunki wykonywania prac malarskich

Temperatura farby podczas jej nancszenia, temperatura malowane] konstrukeji, a takze
temperatura i wiigotnosé wzgledna powietrza powinny odpowiadac wartinkom podanym w kartach
technicznych poszczegdinych produkidw. Zwraca sie uwage na zréznicowang tolerancie
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COSZCZes jirwc;. produkidw, na wilgotneds powielrza oraz temgperature powielrza | maiowaneg]
konstruk it

Nie wolno prowadzic robot malarskich w czasie deszczu mc%y iw czasie wysiepowania
rosy - lemperatura powinna byc wyzsza o C0 najimnig) 20C od temperatury punkiu rosy. Nie wolno
nanosic powlok malarskich na nasionecznione elementy km.strukq; oraz przy silnym wietrze
(4°Beauforta lub silniejszym). Najodpowiedniejsza tempseratura powietrza wynosi 15+25°C.

Nalezy przestrzega¢ warunku, by $wieza powloka malarska nie byta narazona w czasie
schnigcia na dzialanie kurzu i deszczu. Nalezy przestrzegaé czasu schnigcia poszczegdinych
warstw.

5.2.2.2. Przygotowanie materialéw malarskich oraz sprzgtu

Przed uzyciem materiatdw maiarskich naéey sprawdzic ich atesty jakodci . termin
przydainesci do aplikac)i. Inzynier moze zalecic wykonanie badan kontroinych, wybranych b
petnych, przewidzianych w zestawie wymagan dia danego materialu | wg metod przewidzianych w
odpowiednich normach.

Keazdy material powickowy nalely przygotowywad do stosowania $cisle wg precedury
podane] we wiasciwe] dia danego materiatu karcie techniczne]. W ogdinym ujeciu na procedure tg
skiadeiz sie misszanie zawariodal poszozs wyeh opakowan w celu jg) uednolicenia. migszanie
ze sobg w ckreslonych proporcjach | okrasiony sposdb poszczegoinych skiadnikdw (opakowan}
dodawanie rozcienczalnika o rodzaju i w illesciach dostosowanych do metfody aplikacgji {i

ewantualnie do lemperatury ctoczenia)

Zalsca sie uzywanie mieszadel machanicznych.

Zwraca sie uwage, 28 wylypowans w riniejszei Spec yﬁka cji farby sa chemoutwardzaine |
W zwigzku z tym maja ograniczong zywoinosé po wymieszaniu skladnikéw. Dlatego nalezy
bezwzglednie przestrzegad zuzywania calej przygotowane] do stosowania ilosci farby w okresae, W
kiorym zachowuje cna swojg zywotnose.

Sprzet do malowania (pistolety natryskows, pompy, weze, pedzie) nalezy myc
hazposrednio po uzyciu stosujac rozcienczalniki zalecane przez produceniow farb.

5223 Gruntowanie i nakladanie migdzywarstwy

Farby do gruntowania nalezy nancsic w sposdb okreslony w kartach technicznych
odpowiadajgeyeh tym farbom. Szczegbing uwage nalezy podwigcic starannemu zagruntowaniu
spoin | krawedzi z tym, ze krawedzie przewidziane do wykcnania spoin nie powinny miec powloki
malarskie] w pasach o szerckosci 50 mm. Pasy te na ckres transportu i skiadowania konstrukcii
powinny byc zabezpieczone spawalnym gruntem ochrony czasowe] zapewniajacy ochrong na
okres do 12 miesiecy. Grunt ten musi by¢ kompatybilny z innymi stosowanymi gruntami.

Nanoszenie nastepnej warstwy - miedzywarstwy epoksydowej moze sig cdbywal po
uptywie wymaganego podanego przez producenta dla danego gruntu czasu do nakladania
nastepnej powloki. Czas ten zalezy gidwnie od temperatury | wilgotnodci w zaleznoscei od
stosowanych preparatow.

5.2.2.4, Nanoszenie farb nawierzchniowych

Farby nawierzchniowe nalezy nanosic na konsirukcje juz pokryle miedzywarsiwa,
Powierzchniz nowych elementdw po transporcie | skiadowaniu musi zostad oczyszezona. Jezeli
zostat przekroczony okres jaki producent farb przewiduje pomigdzy nakiadaniem miedzywarstay a
nakiadaniem nawierzchniows} farby nalezy przeprowadzic zalecane przez niego przygoetowanie
powierzchni np. przez umycie powierzehni cdpowiednim rozclenczainikiem. Farby nawigrzchnicws
nalezy nancsic w sposdb okresdiony w kariach technicznych. odpowiadajgoych tym farbom.

§2.2.5 Malowanie konsfrukeji w migjscach styku

Malowanie spoin po ich wykcnaniu wymeaga bardzo starannegc oczyszozenia
przyiegaiacych powierzehni stalowych. Szwy spawalnicze nalezy wyréwnac przez osziifowanie i
natychrmiast bo oczyszozeniu nalozy¢ warsiwe farby do gruntowania, a nasteone warsiwy nanosi
wg zasad ninieiszej Specyfikacii.
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5.2.2.8. Powlerzchnie przeznaczone do zabetonowania

Powierzehnl przeznaczonych do péiniejszego zabetonowaniz (np. gdrne powiarzchnie
pasdw gérnych mostow zespoionych) nie nalezy pokrywad powlokami malarskimi,

Powierzchnie te bezpodrednio przed ulozeniem betonu nalezy oczyscic szezotkami

52.3. Uizytkowsnie powlok malarskich

Konstrukcjom zagruntowanym naiezy w czasie ich skiadowania zapewni¢ cdpowiednie
warunki, chronigc od opaddw atmosferycznych, kurzu i brudu. Powloki malarskie winny byc
chronione w czasie fransportu elementow przez odpowiednie przekladki z gumy lub filcu, a
elementy muszg byc odpowiednio mocowane. Elementy konstrukcyjne powinny byé zaopatrzone w
uchwyty ulatwiajgce zatadunek i roziadunek. Nie dopuszcza sie skiadowania eiementdw konstrukcii
bezposrednio na ziemi, winny byl skladowane na podkiadkach z drewna, stali fub betonu, co
najmnigj 300 mm nad poziomem terenu.

Elementy zagruntowane mozna transpoertowad po calkowitym wychnieciu powioki.

Nancszenie betonu na elementy lub ukiadanie prefabrykatéw, badz asfaltu lanego, moze
miac migfsce doplero po okresie akiimatyzac (sezonowaniu) powloki.

53 Warunki dotyczace bezpieczenstwa | higieny pracy

Prace zwigrane 2z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzaja duze
zagrozenie dia zdrowia pracownikow, nalezy wiec przestrzega¢ ponizszych zalecen odnosgnie
wykonywanych prac:

czyszczenie strumigniowo-Scierne  winno  odbywad  sie w  zamknietych pomieszczeniach
obstugiwanych z zewnatrz. Gdy odbywa sie ono z udziatem pracownika, to nalezy go zaopatrzyé w
pytoszczelny skafander z doprowadzeniem | odprowadzeniem powietrza. Przy  $rutowaniu
pracownik winien miec kask dzwigkochionny, a przy czyszczeniu szczotkami ckulary ochronne,

przy pracach zwigzanych z transportem, przechowywaniem i nakiadaniem materiatow malarskich
nalezy przestrzegac zasad higieny osobisiej, & w szczegdinosci nie przechowywaé zywnosci |
ubrania w pomieszczeniach roboczych i w poblizu stanowisk pracy, nie spozywac posikow w
miejscach pracy, rece my¢ w przypadku zabrudzenia farba tamponem zwilzonym  w
rozcienczalniku, a po jego odparowaniu wodg z mydiem, skore rak i twarzy posmarowal przed
pracg odpowiednim kremem ochronnym.

&, Kontrola jakosci robot

6.1. Sprawdzenie jakosci materialow malarskich

Ocena materiatdw malarskich winna by¢ oparta na atestach Producenta. Producent jest
zobowiazany przedstawiC orzeczenie kontroli o jakosci wyrcbu, a na zyczenie Inzyniera
Zaswiadczenie o wynikach ostatnio przeprowadzenych badan peinych darego materialu. W
przypadku braku alestu, Wykonawca powinien przedstawic wilasne badania wykonane zgodnie z
metedami badan okreslonymi w normach przedmiotowych | w zakresie badan wymaganych przez
Inzyniera.

5.2 Sprawdzenie przygotowania powierzehni do malowania

QOceng przygotewania powierzchni stali do malowania przeprowadza sie w oparciu ¢ PN-
70/H-37052 oraz wymagania zawarte w kartach technicznych produkiéw wymienionych w
niniejsze] Specyfikacji. Polega ona na wizualne] ocenie stopnia czystescl i chropowatosa
powierzchni stali oraz ocenie stanu powierzehni (suche$¢, brak zapylen i zanieczyszezen olejami |
smarami, brak rdzy nalotowej). Oceng przeprowadza sie bhezpoérednic po przygotowaniu
powierzchni, jednak nie pézniej niz po 3 godzinach ocraz dodatkowo bezposrednio przed
malowaniem. Ocene wymaganego stopnia czystosci przeprowadza sie w oparciu 0 PN-ISO 8501
oraz PN-ISO 8503.

£.3. Konirola nakiadania powick malarskich
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Kontrola nakladania powtok maiarskich winna przebiegad pod katem poprawnosci
uZytego sprzetu, techniki nakladania materialy malarskiego | stosowanych  parametrow
technologicznych  oraz  przestizeganiz 1 dotyczgoych  warunkdw  pogodowych
zabezpleczenia Swiszo wykonanych powlok a takze przestrzegania czasu schnigcia | aklimatyzacii
powlok,

Inzynier moze zalecic peomiar w o czasie malowania gruboscl mokrych  powlok
poszczegoinych warstw wg FPN-93/C-871545.
Sprawdzeniu podiega liczba wykenanych warstw powlok malarskich.

6.4. Sprawdzenie jakosci wykonanych powlok

Ocene jakosci wykeonanych powlok wykenuje sie po zagruntowaniu przed wysytkg
elementdw konstrukcji na budowe craz po wykenaniu warstw nawierzchniowych. Ccene dokonuje
si¢ pod kater gruboscel, porowatoéct | przyczepnoéel pokrycie oraz wygladu powlecki malarskiel.
Badenia przeprowadza sie na suchych i po akiimatyzacji (wysezonowanych) powlokach.

Grubosc powloki winna byé zgodna z niniejsza Specyfikacia. Mierzy sie ja przy pomocy
metod nieniszczacych, przy pomocy przyrzadow magnetyczno - indukeyinych, zgednie z PN-83/C-
£1515, lub innych zapewniajgoych dokiadnodd +10%.

Pomiar nalezy wykona¢ w ¢o najmnigj 7 punktach konstrukcji. & za wynik ostateczny
pomiaru nalezy przyjac srednig arytmetyczna, wynikOw uzyskanych z 5 pomiaréw, po odrzuceniu 2
najwyzszych odczytow z 7 pomiardw. Srednia ta nie moze wynosi¢ mniej niz grubosd ustalona dla
danej powioki.

Badanie porowatosci nalezy prasprowadziC za pomocg poroskopu wg PN-82/C-81544.

Badanie przyczepnosci pokryc malarskich nalezy przeprowadzic wg PN-80/C-871531.

Powloka uszkodzona w migjscach wykonywania oznaczen powinna byé naprawiona
pedzlem, z zastosowaniem farb wg niniejsze] Specyfikacji.

Ocene wygladu dokonuje sie nietzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucznym
o moegy 100 W z odieglosci 30-4C cm od powierzchni.

Warstwy gruntowe nie powinny mie¢ pomarszczen i zaciekow oraz wygigd matowy.

Warstwy nawierzchniowe powinny mied powierzchnie giadka bez pomarszczen,
zaciekdw i chropowatosel.

Powioka nie moze odstawac od podicza i mied wirgcenia cial oboych.

7. Odbidr robdt

Ogling zasady odbioru robét pedanc w Specyfikacji DMU.C0.00.00 . "Wymagania
ogdlne”.

Reboty objete niniejszg Specyfikacja podlegaja  odbiorowi robét zanikajacych i
ulegajgeych zakryciu, kidry jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiaréw, badas i oceny
wizualnel,

8. Przepisy zwigzane

PN-85/C-81400 Wyroby lakiercwe. Pakowanie, przechowywanie i transport.

PN-93/C-81515 Wyroby fakierowe. Nieniszczgce pemiary grubosci powlok.

PN-88/C-81523 Wyroby fekierowe. Oznaczenie odpornosci powick na dzislanie
mgly soingj.

PN-80/C-81531 Wyrchy IgKierowe. Okreslanie przyczepnosc powiok do podioza
craz proyoiepnosci migdzywarstwows).

PN-82/C-81544 Wyrcby fakierowe. Okreslanie siopnia zniszezenia pokrve w wyniku
dziglania czynnikCw atmoesferycznych.

PN-93/C-84545 Wyroby iakierowe. Pomiar grubosci mekrych warstw.



PN-83/C-81548

PN-T1H-87053

BN-87/4258-01
PN-150 8501

PN-1SO 8503

PN-70/97052

PN-70/97051

PN-89/H-04809

Wyroby lakisrowe. PrzySpieszone badanie odpormnoesci powiok na
cziatanie czynnikdw atmosferyeznych (aparaty z lampami
KSencwymi).

Wyroby lakiercwe. Badanie odpornosci powiok lakisrowych na
dziatanie zmiennych temperatur.

Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukeji stalowych. Ogdine
wytyczne.

Wyroby $cierne. Scierniwo z zuzii pomiedziowych.

Przygotowanie podiczy stalowych przed naktadaniem farb i
pochodnych produkiow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchrii,
Przygotowanie podiozy stalowych przed nakladaniem farb |
pechodnych predukiow. Charakterystyka chropowatosci
powierzehni podiczy stalowych po obrébee strumieniowo-$ciermne;.
Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania powierzchni stali,
steliwa i zeliwa do malowania. _
Ochrona przed Korozja. Przygotowanie podiozy stalowych przed
nakiaganiem farb. Staliwo i zeliwo., Wylvczne.

Korezia metall. Terminclogia.

Katalog metod zabezpieczenia przed korozjg stalowych obiektow
moestowych. Instytut badawczy Drég i Mostow. Informacie,
instrukcie. Zeszyt 57, Warszawa 1998






