WYKONANIE POWLOKI MALARSKIEJ

Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej poprzez malowanie farbami na
bazie zywic EP i PUR

1. WSTEP
1.1. Przedmiot STWiORB
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej wykonania i odbioru robét budowlanych sg
wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robdét zwigzanych z malowaniem powitok
malarskich elementéw stalowych konstrukcji stalowej pn. ,Remont masztu przekaznika
telewizyjnego na dz. o nr ewid. 3771 w miejscowosci Posada Jasliska”
1.2. Zakres robét objetych STWIORB
Wykonanie systemu powlokowego do zabezpieczania konstrukcji stalowej podczas renowacii.
Wykonanie renowacji powtoki malarskiej istniejgcych balustrad na moscie. Powtoki malarskie
wg systemu R5 PUR - farby poliuretanowe. Grubos¢ powtoki malarskiej min. 260 mm, z
podziatem na warstwy jak nizej:

- powitoka gruntowa PUR - grubo$¢ warstwy min. 80 mm

- powtoka miedzywarstwowa PUR - grubos¢ warstwy min. 80 mm

- powioka nawierzchniowa PUR (Farba poliuretanowa) - grubos$¢ warstwy min. 100 mm

1.3.0kreslenia podstawowe:

Adhezja ( przyczepnosé ) - zdolno$¢ powtoki do przylegania do podioza lub innej powioki,
wyrazana w MPa lub stopniach wedtug odpowiedniej skali zawartej w normach.
Agresywnos¢ korozyjna - zdolnosc¢ dziatania korozyjnego okreslonego srodowiska.
Aklimatyzacja (sezonowanie) powloki - stabilizacja powtoki malarskiej w celu uzyskania
przez nig zaktadanych wtasciwosci uzytkowych w okreslonych warunkach temperaturowych i
przy okreslonej wilgotnosci powietrza.

Aplikacja - nanoszenie wyrobu lakierowego na podtoze réznymi metodami ( pedzlem,
walkiem, przez zanurzenie, natryskiem powietrznym, natryskiem bezpowietrznym itd. ).
Atmosfera - mieszanina gazdw, aerozoli i czgstek otaczajgca obiekt.

Czas przydatnosci wyrobu do stosowania - czas, w ktérym materiat malarski po zmieszaniu
sktadnikow nadaje sie do nanoszenia na podtoze.

Czynniki korozyjne - czynniki wptywajace na przebieg procesdéw korozyjnych.

Farba - wyrdb lakierowy pigmentowy w postaci ciektej, pasty lub proszku, ktéry natozony na
podioze tworzy powtoke o witasciwosciach ochronnych, dekoracyjnych lub okreslonych
technicznie.

Farba do gruntowania przeciwrdzewna - farba wytwarzajgca powtoki gruntowe, wykazujgce
zdolnos$ci zapobiegania korozji metali, dzieki zawarto$ci w powtoce sktadnikéw hamujgcych
procesy korozji podtoza.

Grubos¢ maksymalna suchej powtoki - akceptowalna grubos¢ suchej powtoki, powyzej
ktorej zachowanie powtoki lub pokrycia moze sie pogorszyc.

Grubos¢ suchej powtoki ( DFT ) - grubos¢ powtoki pozostajgcej na powierzchni po
utwardzeniu.

Grubos¢ warstwy - grubos¢ warstwy natozonej na powierzchnie przed utwardzeniem.
Grunt - pierwsza powtoka pokrycia, nakladana bezposrednio na podtoze.

Korozja - fizykochemiczne oddziatywanie pomiedzy metalem i jego srodowiskiem, ktdrego
efektem sg zmiany we wiasciwosciach metalu, mogace czesto prowadzi¢ do pogorszenia
jakosci funkgji, jakg on pefni lub pogorszenia jakosci funkcji systemu bedgcego jego czescia.
Korozja atmosferyczna - korozja w ziemskiej atmosferze, jako srodowisku korozyjnym, w
temperaturze otoczenia.

Kurz - luzne czastki materii obecne na powierzchni stalowej przygotowanej do malowania w
efekcie obrébki strumieniowo-Sciernej, innych metod przygotowania powierzchni lub
oddziatywania srodowiska.



Lepkos¢ umowna - czas wyptywu farby, mierzony w sekundach, z kubka Forda nr 4 (o
srednicy otworu wyptywowego 4 mm).

Malowanie nawierzchniowe - naniesienie farby lub emalii nawierzchniowej na warstwe
gruntujgcg w celu uszczelnienia i uodpornienia na wystepujgce w atmosferze czynniki
agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.

Nominalna grubos¢ powtoki - grubos¢ powioki wyspecyfikowana dla kazdej powitoki lub
catego systemu, ktére majg osiggngc zgdang trwatosc¢.

Ochrona przed korozja - metody i srodki stosowane w celu przeciwdziatania korozji lub w
celu zmniejszenia jej szybkosci.

Ognisko korozji - miejsce na powierzchni stali, w ktérym rozpoczyna sie lub zesrodkowuje
proces korozyjny.

Podtoze - powierzchnia, na ktdrg ma byc¢ lub jest natozone pokrycie.

Pokrycie, system powtokowy - suma powilok wyrobow lakierowych, ktére natozono na
podtoze.

Powtloka - ciggte wyschniete wymalowanie powstate przez natozenie na podtoze jednej lub
kilku warstw.

Powloka miedzywarstwowa - kazda powtoka pomiedzy powtokg gruntowg a powtokag
ostatnia.

Powloka nawierzchniowa - ostatnia powtoka zestawu malarskiego, ktéra chroni przed
bezposrednimi wptywami srodowiska, jest sktadnikiem zabezpieczenia przed korozjg i daje
wymagany kolor.

Przygotowanie powierzchni - kazda metoda przygotowujgca powierzchnie do natozenia
powioki.

Punkt rosy - temperatura, w ktérej zawarta w powietrzu para wodna osigga stan nasycenia.
Po obnizeniu temperatury powietrza lub malowanego obiektu ponizej punktu rosy nastepuje
wykraplanie sie wody zawartej w powietrzu.

Rdza - widoczne produkty korozji, sktadajgce sie w przypadku metali zelaznych gtéwnie z
uwodnionych tlenkow zelaza.

Rozcienczalnik - lotha ciecz zawierajgca jeden lub wiecej sktadnikoéw, dodawana do farby lub
emalii w celu zmniejszenia lepkosci do wartosci przewidzianej dla danego wyrobu.
Rozpuszczalnik - ciecz sktadajgca sie z jednej lub wiecej substancji, lotna w ustalonych
warunkach schniecia, w ktorej substancja btonotwoércza jest catkowicie rozpuszczalna.
Starzenie powtok -powolne pogarszanie sie wlasciwosci powtok w warunkach uzytkowania,
szczegoblnie pod wpltywem tlenu, powietrza, promieniowania stonecznego, wilgoci, wysokiej
temperatury, narazeni mechanicznych i okreslonych zwigzkow.

Srodowisko korozyjne - $rodowisko, w ktérym zachodzi proces korozji stali.

Trwatosé¢ - przewidywany czas zycia zabezpieczajgcego zestawu malarskiego do pierwszego
generalnego malowania renowacyjnego.

Uszorstnienie - nadanie powierzchni odpowiedniej chropowatosci.

Wilgotnos¢ wzgledna - stosunek iloéci pary wodnej zawartej w powietrzu w danych warunkach
( cisnienia, temperatury ) do ilosci pary wodnej w stanie nasycenia w tych warunkach.

Wzery korozyjne - wynik dziatania korozji lokalnej, wystepujgcej zwykle na ograniczone;j
powierzchni i rozwijajgcej sie w gtab materiatu.

Zendra - gruba rdza skfadajgca sie z tlenkéw zelaza, powstatych podczas produkcji lub obrobki
stali w wysokiej temperaturze.

Zgorzelina - tlenkowe produkty korozji stali powstajace w wysokich temperaturach.
Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowo zastosowane $rodki zwigkszajgce
odpornos¢ obiektu lub jego elementu na dziatanie koroz;ji.

1.4. Ogdélne wymagania dotyczace robét.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnosé¢ z
dokumentacjg projektowa,

STWIORB i poleceniami Nadzoru Inwestorskiego.

Ogodlne wymagania dotyczgce robét podano w STWIORB D-M.00.00.00. "Wymagania ogoine”.

2. MATERIALY



2.1. Wymagania ogélne:
Ogolne wymagania dotyczace robét podano w STWIORB. "Wymagania ogoélne" pkt 2

2.2 Materiaty do czyszczenia i antykorozyjnego zabezpieczania powierzchni stali.

- $rodek do odttuszczania powierzchni stalowych,

- woda z detergentami,

- zestaw farb do malowania, posiadajgcy Aprobate Techniczng IBDiM, najlepiej
epoksydowych i poliuretanowych z zastrzezeniem, ze na powtoke nawierzchniowag
musi by¢ uzyta farba poliuretanowa, ktéra jest odporna na dziatanie promieni
ultrafioletowych.

2.2.1. Wymagania.

Materiaty powinny odpowiada¢ wymaganiom okredlonym w poszczegdlnych normach
przedmiotowych, przytoczonych w pkt 10 niniejszej ST. Powinny posiada¢ AT IBDIM i atest
producenta (deklaracje zgodnosci) na okreslong partie materiatu, potwierdzajgcy zgodnosé
parametrow farb z wymaganiami Aprobat Technicznych.

2.2.2. Skladowanie materiatéw.

Wyroby do ochrony przeciwkorozyjnej nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych,
stanowigcych wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajgce przepisom
dotyczgcym magazyndw materiatow tatwopalnych zgodnie z PN-89/C-81400.

Temperatura wewnatrz pomieszczen magazynowych powinna wynosi¢ + 50 C do + 250 C.
Wilgotnos¢ w pomieszczeniach nie powinna przekraczac 90 %.

2.2.3. Badanie materiatow.

Nadzor Inwestorski moze nakaza¢ badanie materialu do zabezpieczen antykorozyjnych.
Badania nalezy przeprowadzi¢ wg odpowiedniej normy przedmiotowej (lub Aprobaty
Technicznej), w oparciu o ktérg materiat zostat dopuszczony do stosowania.

2.3. Stosowanie catkowitej renowacji systemem R 5
Farby poliuretanowe w odréznieniu od farb epoksydowych sg réwniez odporne na
promieniowanie UV. Systemy te sg zalecane do zabezpieczania konstrukcji nowych w
wytwérni oraz do prac renowacyjnych na placu budowy. Technologia naktadania systemow
W5 i R5 jest standardowg technologig nakfadania powtok malarskich wg tabeli ponizej:
Tabela: Technologia naktadania systeméw R 5.

Etap Wymagania Uwagi

Przygotowanie powierzchni | Sa 272 ewentualnie gorsze
niz Sa 2% jednak nie mniej
niz Sa 2, St 3, Wa 2, SB 2.
Chropowatos¢ Ry5 = 30 - 50

um.

Nakfadanie powtok Przestrzeganie  wymagan | Farby wysokocynkowe
dotyczgcych  temperatury, | muszg by¢ ciagle mieszane
wilgotnosci wzglednej, | podczas naktadania

temperatury punktu rosy,
odstepow czasowych do
naktadania nastepne;j
powtoki zawartych w kartach
technicznych produktow.
Grubosci 280-400mm.

Przyczepnos¢ = 5 MPa
mierzona po petnym
utwardzeniu sie powtoki

Tab. Stosowane farby w systemie R 5



Farba Wiasciwosci, wymagania Uwagi

PUR W zaleznosci od farby dopuszczane | Wiasciwosci zalezg od budowy
dwukomponento | tez gorsze przygotowanie powierzchni | zywicy i utwardzacza. Grunty i
we niz Sa 2'21) powtoki miedzywarstwowe moga

zawiera¢ wszystkie wypetniacze takie
jak EP2).

PUR utwardzane
wilgocig

W zaleznosci od farby sg dopuszczane
gorsze niz Sa 2Y/>1)stopnie
przygotowania powierzchni. Tolerujg
powierzchnie wilgotng i wilgotnosc
otoczenia do 99%. Do utwardzania
niezbedna jest wilgotnos¢ wzgledna
powyzej 50%

Wiasciwoéci zalezg od budowy
zywicy i utwardzacza. Grunty i
powitoki miedzywarstwowe mogg
zawiera¢ wszystkie wypetniacze takie
jak EP2)

Farby
poliuretanowo/bit
umiczne

Nadajg sie do zastosowan na gorzej
przygotowang powierzchnie Sa 2, St 3,
Wa 2, SB 2 i eksploatacji przy duzej
wilgotnoéci i czasowym zaleganiu
wody.

Nalezy stosowac wersje
bezsmotowe.

1) Dla nowych konstrukcji zaleca sie stopien przygotowanie powierzchni Sa 274 dla wszyst- kich

gruntow.

2) Istniejg w odmianach grubopowtokowych typu ,mastic” tolerujgcych grzej przygotowane podtoze;
nadajg sie bardzo dobrze do renowacji.

2.4. Systemy do szczelin i miejsc trudnodostepnych R8

Mozliwo$¢ wiasciwego zabezpieczenia szczelin zalezy od ich rozwartosci i wielkosci. Dla
szczelin o pewnych rozmiarach nie istnieje mozliwos¢ oczyszczenia ich powierzchni i pokrycia
powtokg ochronng. Nalezy wtedy zastosowac¢ jedng z dwéch opciji:

» zastosowacé $rodki antykorozyjne o wysokiej penetrowalnosci i elastycznosci,

» zamkng¢ szczeliny elastyczng masa
Tablica: Technologie zabezpieczenia szczelin

Etap Wymagania Uwagi

Przygotowanie powierzchni | Oczyszczenie wnetrza | -
szczeliny

Naktadanie systemu R8a Natozenie aplikatorem | Dla szczelin o rozwartosci do
roztworu inhibitora korozji, | 3 mm
jesli system tego wymaga.

Naktadanie natryskiem
systemu powlokowego.

Naktadanie systemu R8b Natozenie przy uzyciu | Dla szczelin od 5 mm
specjalnej dyszy katowej lub | rozwartosci. Zabezpieczenie
aplikatorem systemu | szczelin nalezy wykona¢ po
powtokowego w takiej liczbie | pomalowaniu  powierzchni
warstw aby uzyskac | wokot  szczelin. Powioki
specyfikowang grubosc. zabezpieczajgce szczeliny

mogag zachodzi¢ na
powierzchnie obok szczelin

Naktadanie systemu R8c Natozenie natryskiem | Dla szczelin do 2 cm
powioKi gruntowej i | rozwarto$ci. Masa
miedzywarstwy. Natozenie | uszczelniajgca nie moze
aplikatorem masy | wydzielaC podczas starzenia
uszczelniajgcej.  Natozenie | czynnikéw agresywnych.




natryskiem powtoki
nawierzchniowej.

Dla systemow R8a i R8b uszkodzenia nalezy naprawia¢ tym samym systemem. Dla systemu
R8c uszkodzenia nalezy naprawia¢ wg zalecen producenta masy uszczelniajgcej.

3.SPRZET

3.1 Ogélne warunki stosowania sprzetu.

Ogodlne warunki stosowania sprzetu podano w STWIORB D-M.00.00.00. "Wymagania ogolne".
Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujgce zachowania wymagan
jakosciowych robot i bezpieczenstwa zostang przez Nadzér Inwestorski zdyskwalifikowane i
nie dopuszczone do robdét.

3.2. Sprzet do czyszczenia konstrukcji.

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu
sciernym dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Nadzoér Inwestorski. Sprzet do czyszczenia
oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi zapewni¢ strumien
odoliwionego i suchego powietrza.

3.3. Sprzet do malowania.

Nanoszenie farb nalezy wykonywaé zgodnie z kartami technicznymi producenta farb.
Wymaganie to odnosi sie przede wszystkim do metod aplikacji i parametrow technologicznych
nanoszenia. Podane w kartach technicznych typy pistoletow i pomp nie majg charakteru
obligatoryjnego i mogg by¢ zastgpione sprzetem, o zblizonych parametrach technicznych,
dostepnym w kraju. Rodzaj uzytego sprzetu powinien by¢ zaakceptowany przez Nadzor
Inwestorski.

Dopuszczalne jest rowniez malowanie reczne za pomocg pedzli lub watkow.

Prawidtowe ustalenie parametréw malowania natryskowego (Srednica dysz, gestos¢
materiatu, cisnienie robocze) nalezy przeprowadzi¢ na prébnych powierzchniach i uzyskac
akceptacje Nadzoru Inwestorskiego.

4. TRANSPORT
4.1. Warunki ogdlne transportu.
Ogoélne warunki transportu podano w STWiORBD-M.00.00.00. "Wymagania ogdlne"

4.2. Transport wyrobéw lakierowych i rozciennczalnikéow ( rozpuszczalnikéw ).

Transport wyrobow lakierowych, rozcienczalnikow i rozpuszczalnikow winien odbywac¢ sie z
zachowaniem obowigzujacych przepisbw o0 przewozie materiatdbw niebezpiecznych
okreslonych w normach przedmiotowych i w PN-89/C-81400 a takze przepisow BHP.
Wyroby lakierowe i rozpuszczalniki powinny by¢ transportowane w oryginalnych,
nienaruszonych, fabrycznych opakowaniach ustawionych na s$rodkach transportowych w
pozycji pionowej, zabezpieczonych przed przesuwaniem sie i uszkodzeniem opakowan.

5.WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogodlne warunki wykonania robét.

Ogolne warunki wykonania robo6t podano w STWIORB D-M.00.00.00. "Wymagania ogolne".
Wykonawca przedstawi Nadzorowi Inwestorskiemu do akceptacji projekt organizacji i
harmonogram rob6t uwzgledniajgce wszystkie warunki w jakich bedzie wykonane pokrywanie
powtokami malarskimi.

Podczas wykonywania odnowy powtok antykorozyjnych Wykonawca powinien na biezgco
prowadzi¢ dokumentacje prac antykorozyjnych. W dokumentacji tej powinny by¢é podane
nastepujgce informacje:

- warunki atmosferyczne panujgce w czasie wykonywania robot,

- wilgotnosci temperatura podtoza,

- masa poszczegolnych sktadnikdw materiatdow zuzytych na jednostke powierzchni,



- grubos¢ warstw powtok zabezpieczenia antykorozyjnego,

- dlugos¢ przerw pomiedzy uktadaniem poszczegolnych warstw.

Podczas wykonywania robét malarskich powinny by¢s petnione warunki:

- temperatura podtoza powinna by¢ o co najmniej 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy,

- temperatura podioza i otoczenia oraz wilgotnos¢ wzgledna powinny byé zgodne z
wymaganiami zawartymi w karcie technicznej produktu podanymi przez producenta,

- po 15 wrzesnia prace malarskie majg by¢ wykonywane pod ostonami z mozliwoscig regulacii
temperatury.

5.2. Przygotowanie powierzchni stalowych do uktadania powtok malarskich metoda
obrébki strumieniowoscierne;.

Przygotowanie polega na usunieciu z powierzchni stalowych wszelkich zanieczyszczeh w
postaci zgorzelin, rdzy, ttuszczéw i smarow, kurzu i pytu, wilgoci i zanieczyszczen jonowych.
Zgorzeline walcowniczg i rdze nalezy usung¢ metodg obrébki Sciernej mechanicznej (na
sucho) do stopnia czystosci | wg PN- 70/H-97050 lub odpowiadajgcego mu stopnia sg2 1/2
wg PN-ISO 8501-1. Przedtem nalezy jednak usungé¢ z powierzchni konstrukcji ewentualne
zanieczyszczenia organiczne (ttuszcze, smary) - zaleca sie uzywanie do tego celu benzyny
ekstrakcyjnej, dopuszczajgc uzywanie innych srodkéw o podobnej skutecznosci.

Obrébka scierna umozliwia usuniecie z powierzchni zanieczyszczen statych.

Wszystkie wady, ktérych nie dato sie usung¢ w procesie obrobki sciernej, takie jak np. wady
ztgcz spawanych, ostre krawedzie, kratery i wgniecenia na powierzchni, zawalcowania, obce
wtrgcenia a takze grube warstwy starej farby itp., powinny byé usuniete za pomocag miotkow,
szlifierek lub innych podobnych narzedzi.

Oczyszczong powierzchnie ze starych powtok malarskich nalezy odttuscicé za pomocag
czystych szmat nasyconych srodkiem do odtluszczania (najlepiej benzyng oczyszczong) i
nastepnie odpylic.

Odpylenie mozna wykonac przy pomocy szczotek z wiosia lub przy pomocy przedmuchiwania
strumieniem suchego, odoliwionego powietrza badz przy pomocy odkurzaczy przemystowych.
Po odpyleniu konstrukcje nalezy zmyé¢ wodg pod cisnieniem do 350 MPa, co pozwoli na
usuniecie zanieczyszczen jonowych.

Oczyszczone powierzchnie nalezy pokry¢ farbg do gruntowania nie pozniej niz po uptywie 4
godzin od oczyszczenia przy suchym powietrzu.

5.3. Naktadanie powtok malarskich.

Powtoki malarskie powinny spetniaé¢ nastepujgce wymagania:

- wykazywac¢ wiasciwosci barierowe w stosunku do wody i pary wodnej,

- wykazywaé odpornos¢ na oddziatywania tlenu, promieniowania stonecznego, temperatury w
zakresie - 30°C do + 70°C, opaddw atmosferycznych (deszczu, $niegu, gradu, szadzi,
szronu, oblodzenia),

- wykazywa¢ dobrg i diugotrwatg przyczepnosé do podtoza stalowego ( w przypadku warstw
gruntujgcych ) i przyczepnos¢ miedzywarstwowg (w pozostatych przypadkach ) w warunkach
czestych zmian temperatury dobowej o skoku do 20°C i odksztatcen konstrukcji zwigzanych
Z jej uzytkowym obcigzeniem dynamicznym,

- wykazywaé odpornos¢ na scieranie wynikajgce z intensywnego oddziatywania kurzu, pytu,
piasku, opadéw atmosferycznych uderzajgcych z duzg predkoscig w powierzchnie powtoki,

- wykazywac¢ odpornosé na narazenia biologiczne wywotywane przez mikroorganizmy takie
jak wegetujgce plesnie, bakterie i makroorganizmy takie jak rosliny, slimaki, ptaki itp.,

- wykazywa¢ odpornos$¢ na okresowe dziatanie wodnych roztwordow detergentéow uzywanych
do zmywania konstrukcji w ramach biezgcego utrzymania,

- wykazywac¢ odpornosé na dziatanie chlorkéw do odladzania jezdni i pochodzgcych z nich
jonoéw chlorkowych oraz na spaliny samochodowe i jony powstajgce z hydratacji tych spalin.

Powtoki malarskie sktadajg sie zwykle z trzech rodzajow warstw:

- gruntujgcych,

- posrednich zwanych rowniez podktadowymi,

- wierzchnich zwanych rowniez nawierzchniowymi.



W niektérych przypadkach warstwy posrednie i wierzchnie wykonywane sg z tego samego
materiatu.

Nanoszenie powlok malarskich nalezy wykonywa¢ przy temperaturze powietrza
przekraczajgcej + 3°C.

Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80 %, nie wolno prowadzi¢ robét
malarskich w czasie deszczu, mgty i w czasie wystepowania rosy. Nie wolno nanosi¢ powtok
malarskich na nastonecznione elementy konstrukcji i nagrzane powyzej + 40°C oraz przy
wietrze o sile przekraczajgcej 4° w skali Beuforta. Swieza powtoka malarska nie moze by¢
narazona w czasie schniecia na dziatanie kurzu i deszczu.

5.3.1. Wykonanie warstwy gruntujace;j.

Warstwa gruntujgca powinna by¢ potozona w przeciggu 4 godzin od czasu przygotowania
powierzchni.

Podkfad gruntujgcy nalezy nanosi¢ twardym pedzlem pierscieniowym na przygotowane
podioze ruchem okreznym, wcierajgc mocno farbe. Grubos$¢ suchej powtoki warstwy
gruntujgcej nie powinna by¢ mniejsza niz 80 mikronow.

Podktad gruntujgcy nalezy szczegolnie staranie naktada¢ w miejscach tgczenia elementow
konstrukcji na spoinach, srubach i krawedziach. Na krawedzie i naroza nalezy naktadac wiecej
materiatu niz na ptaskie powierzchnie, wykonujgc w tych miejscach dodatkowe warstwy.

5.3.2. Wykonanie warstwy (warstw ) posredniej (podkladowe;j ).

Nakfadanie farb w warstwie posredniej nalezy wykonaé¢ po uptywie czasu przewidzianego na
sezonowanie powtoki gruntujgcej. Kazdy zestaw firmowy farb ma okreslony minimalny czas,
po ktérym mozna uktadac warstwe posrednig. Z reguty nie jest on krétszy niz 24 h.
Minimalna grubos¢ suchej powtoki powinna wynosi¢ 180 mikrondw.

Warstwe mozna nanosi¢ metodg natryskowg lub recznie pedzlem lub watkiem.

5.3.3. Wykonanie warstwy wierzchniej (nawierzchniowej ).

Warstwy nawierzchniowe mozna wykonywa¢ recznie pedzlami ptaskimi lub metoda
natryskowg. Czas naktadania farby nawierzchniowej na warstwe posrednig jest rozny dla
poszczegodlnych systemdw malarskich, nie jest jednak krétszy niz 24 h.

Nalezy zwrdci¢ uwage, aby wszystkie miejsca byty rownomiernie pokryte powtokg malarska,
bez zaciekéw i przerw miedzy poszczegdlnymi pasami.

Minimalna grubo$¢ suchej powtoki 80 mikrondw.

5.4. Warunki dotyczace BHP.

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzajg duze zagrozenie
dla zdrowia pracownikéw, nalezy wiec przestrzegaé ponizszych zalecen odnosnie
wykonywanych prac:

- przy pracach zwigzanych z transportem, przechowywaniem i naktadaniem materiatéw
malarskich nalezy przestrzegac zasad higieny osobistej, a w szczegdlnosci nie przechowywaé
zywnosci i ubrania w pomieszczeniach roboczych i w poblizu stanowisk pracy, nie spozywaé
positkow w miejscach pracy, rece my¢ w przypadku zabrudzenia farbg tamponem zwilzonym
w rozcienczalniku, a po jego odparowaniu wodg z mydtem, skére rak i twarzy posmarowac
przed pracg odpowiednim kremem ochronnym.

6.KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogodlne zasady kontroli jakosci roboét.

Ogolne zasady kontroli jakosci rob6t podano w STWIORB D-M.00.00.00. "Wymagania
ogolne".

6.2. Sprawdzenie jakos$ci materiatéw malarskich.
Ocena materiatdbw malarskich winna by¢ oparta na atestach producenta. Producent jest
zobowigzany przedstawi¢ odbiorcy orzeczenie kontroli o jakosci wyrobu, a na zyczenie



odbiorcy farb do gruntowania zaswiadczenie o wynikach ostatnio przeprowadzonych badan
petnych danego materiatu.

W przypadku braku atestu, wykonawca powinien przedstawi¢ wiasne badania wykonane
zgodnie z metodami badan okreslonymi w normach przedmiotowych i w zakresie badan
uzgodnionych z Nadzorem Inwestorskim.

Materiaty nie spetniajgce wymagan norm przedmiotowych nalezy wyeliminowac.

6.3. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania.
Nalezy wykona¢ nastepujgce badania:

- ocena stopnia czystosci wg PN-EN-ISO 8501-1:1996,

- ocena stanu zatluszczenia wg PN-70/H-97052.

6.4. Kontrola naktadania powtok malarskich.

Kontrola naktadania powtok malarskich powinna przebiega¢ pod katem poprawnosci uzytego
sprzetu i techniki naktadania materialu malarskiego oraz przestrzegania zalecenh dotyczacych
warunkéw pogodowych i zabezpieczenia swiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania
czasu schniecia i aklimatyzacji powtok.

Nadzor Inwestorski moze zaleci¢ pomiar w czasie malowania grubosci mokrych powtok
poszczegolnych warstw wg PN-83/C-81545. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw
powiok malarskich.

6.5. Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok.

Ocene jakosci wykonanych powtok wykonuje sie po wykonaniu podktadu gruntujgcego oraz
po wykonaniu warstw nawierzchniowych. Ocene wykonuje sie pod katem:

- wygladu powioki po wymalowaniu,

- wystepowania wad niedopuszczalnych,

- grubosci powtok,

- przyczepnosci powtok.

6.5.1. Ocena wygladu powtok po pomalowaniu.

Ocene nalezy przeprowadzi¢ na kompletnym wymalowaniu petnym zestawem malarskim,
przewidzianym w dokumentacji. Powtoki posrednie w zestawie podlegajg jedynie ocenie pod
katem wad niedopuszczalnych.

Ocene przeprowadza sie wizualnie, dokonujgc ogledzin powtoki okiem nieuzbrojonym z
odlegtosci 0,5 - 1,0 m.

W ocenie koloréw nalezy postugiwac¢ sie kartg koloréw RAL.

W ocenie starannosci wykonania nalezy zwrdci¢ uwage na obecnosc i nasilenie nastepujgcych
wad:

- zanieczyszczenia mechaniczne,

- zacieki,

- uktucia igta,

- kratery,

- Zzmarszczenia,

- spekania,

- “skérka pomaranczowa”.

6.5.2. Niedopuszczalne wady powlok malarskich.

Za niedopuszczalne wady powtok malarskich uznaje sie wady wynikajgce ze ztej jakosci farb
lub zastosowania w zestawie farb niewspotpracujgcych ze sobg, w wyniku czego wystepuje
na ogot podnoszenie sie pokrycia, specherzenie i zmarszczenie.

Do tej grupy zalicza sie rowniez wady powstate wskutek bardzo niestarannego prowadzenia
prac malarskich. Za wady niedopuszczalne uznano:

- grube zacieki w formie firanek z wystepujgcymi na nich specherzeniami powtoki,

- grube zacieki konczgce sie kroplami farby,

- “skorka pomaranczowa” i kratery wynikajace z podnoszenia sie pokrycia,



- kratery przebijajgce powioke do podioza,

- duze specherzenia powtoki nawierzchniowej,

- bardzo duze specherzenia catego zestawu,

- zmarszczenia, spekania wgtebne.

Wystgpienie choéby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtoke na danym fragmencie
powierzchni.

6.5.3. Ocena grubosci powlok.

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z ISO 2808:1997. Liczba punktow pomiarowych w
zaleznosci od powierzchni zabezpieczanej powinna wynosi¢ jak nizej:

-do200m? -15

- 201 - 1000 m? -25
- 1001 - 2500 m? -35
- 2501 - 5000 m? - 50

- powyzej 5000 m? - 50 na kazde 5000 m?

Do pomiaru uzywa sie miernika elektromagnetycznego z czujnikiem integralnym lub na
przewodzie. Miernik kalibruje sie na powierzchni gtadkiej zgodnie z metodgl0 normy I1SO
2808. Do kalibracji uzywa sie wzorcéw o grubosci zblizonej do zatozonej grubosci powtoki
malarskie;.

Wyniki pomiaréow przy prawidtowej grubosci zestawu powinny spetnia¢ wymog, aby 90 %
wynikow pomiaréw wykazywato wartosé nie nizszg od wartosci nominalnej, a najwyzej 10 %
pomiarow moze mie¢ warto$¢ o najmniej 0,9 wartosci nominalnej. Maksymalna grubos¢ nie
moze by¢ wigksza od trzykrotnej grubosci nominalnej. Ograniczenie to nalezy wzig¢ pod
uwage przy planowaniu renowacji powlok bez usuwania starych wymalowan.

Jako punkt pomiarowy przyjmowana jest Srednia arytmetyczna z trzech pomiaréw na
powierzchni kota o srednicy 10cm.

6.5.4. Ocena przyczepnosci powtok.

W przypadku powtok o grubosci do 250 mikronéw mozna stosowa¢ metode siatki nacie¢ wg
PN-EN-ISO 2409.

W przypadku powtok o grubosci do 120 mikrondw stosuje sie ndz kalibrowany o odlegtosci
miedzy ostrzami 2 mm, a powtok od 120 do 250 mikronéw o odlegtosci 3 mm.

W przypadku powtok grubych i twardych, ktérych nie mozna nacig¢ do podtoza nozami Petersa
wg 1SO Pr 2049 (naciecie do podtoza jest niezbednym warunkiem wiasciwego wykonania
pomiaru ) mozna stosowac na ciecie krzyzowe wg ASTM 3359-957.

Dokonuje sie wowczas dwoéch pojedynczych na cie¢ o dtugosci 40 mm przecinajgcych sie w
potowie dtugoséci pod katem 30 — 45°,

Przyczepno$¢ powlok twardych mozna tez oceni¢ metodg odrywowsg (pull-off ) wg PN-ISO
4624. Metoda polega na odrywaniu od powierzchni naklejonych uprzednio znormalizowanych
krazkow stalowych i odczytanie sity potrzebnej do ich oderwania.

Po dokonaniu pomiaru kazdg z wymienionych metod nalezy uzupetni¢ zniszczong powtoke
malarskg tym samym systemem lakierowym, ktory stosowano uprzednio przy malowaniu.
Liczba punktéw pomiarowych jak nizej:

- do 100 m? -5

- 101 - 1000 m? -10

- powyzej 1000 m? - 10 na kazde 1000 m?

7.0BMIAR ROBOT
Jednostkg obmiaru jest 1 m? wykonania zabezpieczenia powierzchni stalowych na podstawie
dokumentacji projektowej i obmiaru w terenie.

8.0DBIOR ROBOT
Nadzoér Inwestorski dokona odbioru faktycznie wykonanych robét zgodnie z postanowieniami
zawartymi w STWIORB D-M.00.00.00. "Wymagania ogélne".



Roboty objete niniejszg STWIORB podlegajg odbiorowi robét zanikajgcych i ulegajacych
zakryciu, ktéry jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiaréw, badan i oceny wizualnej.
Wpisy o odbiorach poszczegdlnych etapow robét nalezy dokonywac w dzienniku budowy.
Jezeli wszystkie pomiary i badania daly wyniki pozytywne, wykonane roboty Nadzér
Inwestorski uznaje za zgodne z wymaganiami kontraktu.

Jezeli cho¢ jeden z pomiaréw lub badan dat wynik negatywny, Nadzér Inwestorski uznaje
roboty za niezgodne z wymaganiami kontraktu i poleca doprowadzenie robét do zgodnosci z
wymaganiami.

9.PODSTAWA PLATNOSCI

Ptatno$¢ za 1m? zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni konstrukcji stalowej zgodnie z

obmiarem i oceng jakosci wykonanych robét na podstawie wynikow pomiaréw i ogledzin w

terenie.

Cena jednostkowa wykonania robot obejmuje:

- zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcji,

- sprowadzenie niezbednego sprzetu,

- przygotowanie powierzchni stalowych,

- wykonanie powtok malarskich,

- wykonanie i demontaz niezbednych rusztowan wiszgcych i ich przektadanie,

- niezbedne zabezpieczenia bhp,

- przeprowadzanie badan przewidzianych w STWIORB,

- zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddzialywaniem robot na srodowisko,
przechodnidw i przejezdzajgce pojazdy,

- zabezpieczenie wykonywanych powtok w trakcie ich schniecia przed skutkami opadow
atmosferycznych, zanieczyszczen oraz oddziatywania przejezdzajgcych pojazddw,

- ochrona urzadzen obcych znajdujacych sie na obiekcie w czasie czyszczenia i malowania,

- niezbedne ubytki materiatowe,

- uporzadkowanie miejsca robot.

10.PRZEPISY ZWIAZANE

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

2. PN-74/C-81515. Wyroby lakierow. Nieniszczgce pomiary grubosci powtok.

3. PN-80/C-81531. Wyroby lakierowe. Okreslenie przyczepnosci powtok do podtoza oraz
przyczepnosci miedzywarstwowej.

4. PN-68/C-81544. Wyroby lakierowe. Okres$lanie stopnia zniszczenia pokryé w wyniku
dziatania czynnikow atmosferycznych.

5. PN-68/C-81545. Wyroby lakierowe.

6. PN-70/H-97050. Ochrona przed korozjg. Wzorce jakosci przygotowania powierzchni stali
do malowania.

7. PN-70/H-97051. Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali staliwa i zeliwa
do malowania. Ogdlne wytyczne.

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

9. PN-70/H-97053. Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogdlne
wytyczne.

10. BN-87/4258-01. Wyroby scierne. Cierniwo z zuzli pomiedziowych.

11. EN-ISO 12944-5 2007 Farby i lakiery — Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemow malarskich — Czesc¢5s: Ochronne systemy malarskie



