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M-14.01.00 KONSTRUKCJE STALOWE ZE STALI GATUNKU 18G2A

M-14.02.00 ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE KONSTRUKCJI
STALOWEJ
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M-14.01.00 KONSTRUKCJE STALOWE ZE STALI GATUNKU 18G2A

1. Wstep

1.1.  Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace zbrojenia
elementéw obiektu mostowego w zwigzku z remontem mostoéw w miejscowosci Stonsk w
ciagu ulicy Puszkina i ulicy Moniuszki.

1.2.  Zakres stosowania SST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu 1 realizacji robot wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji maja zastosowanie przy wykonaniu konstrukcji
stalowej ustroju nosnego, konstrukeji stabilizujgcej poprzecznice oraz konstrukcji podparcia
dla balustrady i rurociggu.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okres$lenia podane w niniejszej ST sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami oraz
okresleniami podanymi w ST D-M-00.00.00 "Wymagania og6lne” pkt 1.

1.4.1. Kontrola wewnetrzna - kontrola przeprowadzona przez wytworce wg wilasnych
procedur w celu oceny, czy wyroby okreslone ta sama specyfika wyrobu 1 wykonane wg tego
samego procesu wytwarzania spetniajag wymagania podane w zaméwieniu.

1.4.2. Kontrola odbiorcza - kontrola przeprowadzona przed wysytka, wg specyfikacji
wyrobu, na wyrobach majacych stanowi¢ dostawe lub na partiach wyrobow, ktérych czes¢ ma
stanowi¢ dostawe, w celu sprawdzenia, czy te wyroby speiniaja wymagania podane w
zméwieniu.

1.4.3. Swiadectwo odbioru 3.1. - Dokument wystawiony przez wytwoérce, w ktorym stwierdza
on, ze dostarczone wyroby sa zgodne z wymaganiami podanymi w zamowieniu i podaje
wyniki badan.

1.4.4. Deklaracja zgodnosci 7 zamowieniem ,rodzaj 2.1” — Dokument, w ktorym wytwoérca
stwierdza, ze dostarczone wyroby s3 zgodne z wymaganiami podanymi w zaméwieniu, bez
podania wynikéw badan.

1.4.5. Atest ,rodzaj 2.2” - Dokument, w ktorym wytworca stwierdza, ze dostarczone wyroby
stali konstrukcyjnej sa zgodne z wymaganiami podanymi w zamoéwieniu i przedstawia wyniki
badan uzyskane podczas kontroli wewnetrznej wyrobow.

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace robot

Ogodlne wymagania dotyczace robdt podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogolne” pkt 1.
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2. Materialy
2.1. Ogolne wymagania dotyczace materiatdw

Ogodlne wymagania dotyczace materiatow podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania og6élne”
pkt 2.

2.2. Akceptowanie uzytych materialow

Akceptacja zgltoszonych w programach wytwarzania i montazu dostawcéw materiatow nie
oznacza akceptacji materiatow.

Wytworca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej jakosci wszystkich partii
materialow.

2.3. Stal konstrukcyjna
2.3.1Gatunek stali

Zgodnie z obowigzujgca normg PN-82/S-10052 Do wykonania mostowej konstrukcji stalowe;j
zastosowano stal niskostopowa o podwyzszone] wytrzymatosci gatunku 18G2A,
o wlasciwosciach wg PN-86/H-84018 oraz PN-82/S-10052.

W zwiazku z wprowadzeniem nowej normy PN-EN 10025:2004, majacej od marca 2005 roku
status Polskiej Normy, dopuszcza si¢ do stosowania stal o wtasciwosciach nie gorszych niz
18G2A, jezeli jest objeta powyzsza Norma.

2.3.2. Tryb postepowania przy dostawach stali

Zgodnie z norma PN-EN 10204 odbior stali z wytworni nastepuje na podstawie Swiadectwa
odbioru 3.1.

2.4. Wyroby ze stali konstrukcyjne;j

Wymagania dotyczace tolerancji blach grubych walcowanych na goragco powinny by¢ zgodne
z EN 10029, z tolerancjami grubosci do klasy A wilacznie.

Tolerancje grubosci blach grubych cietych z tasm walcowanych na goraco w sposéb ciagly
powinny by¢ zgodne z EN 10051.

2.5. Materiaty spawalnicze

Zamowienia na materialy spawalnicze sklada Wytworca stalowej konstrukcji mostowej u
zaakceptowanych przez Inzyniera Wytworcow tych materiatow. Na Wytworcy konstrukeji
cigzy obowiazek egzekwowania od dostawcow i przechowywania atestow potwierdzajacych
spelnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub
materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawa kazdej partii materiatow.
Badania, ktore warunkujg wystawienie atestow Wytworca lacznikow lub materiatow
spawalniczych przeprowadza na wilasny koszt. Materiaty pochodzace z zapasow Wytworcy
powinny by¢ atestowane w niezaleznym laboratorium zaakceptowanym przez Inzyniera na
koszt wlasny Wytworcy konstrukeji.

Dla $rub montazowych, podktadek 1 nakretek oraz elektrod, drutéw spawalniczych i1 topnikow
muszg by¢ spelnione wymagania odpowiednich norm przedmiotowych.

Wytworca powinien przestrzega¢ okresdéw waznosci stosowania elektrod wedlug gwarancji
dostawcy.
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Do spawania nalezy uzywac elektrod otulonych lub drutow i topnikéw do spawania
elektrycznego dostosowanych do gatunku zastosowanej stali i do zastosowanych metod
spawania — wg norm przedmiotowych.

3. Sprzet
3.1. Ogolne wymagania dotyczace sprzetu

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

Wytwoérca konstrukeji w programie wytwarzania 1 Wykonawca w programie montazu
obowigzani sg do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu.
Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowigzany do probnego uzycia sprzetu w celu
sprawdzenia jego przydatnosci/uzytecznosci. Sprawdzenie powinno odbywaé = si¢
w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

4. Transport
4.1. Ogo6lne wymagania dotyczace transportu

Ogo6lne warunki transportu podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogo6lne” pkt 4.

4.2. Transport dostawa 1 sktadowanie

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposéb,

aby mogly by¢ transportowane iroztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen,

deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej

bedzie eksploatowana. Szczeg6lng uwage nalezy zwraca¢ w trakcie transportu nastepujacych

elementow:

- elementy musza by¢ zabezpieczone przed mozliwoscig przesunigcia, znieksztalcenia,

przewrocenia si¢ lub zeslizgniecia w trakcie transportu.

- ze wzgledu na mozliwo$¢ wyboczenia nalezy odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie
na czas zatadunku i transportu.

- drobne elementy musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu
zamocowania przy pomocy §rub montazowych.

- elementy drobnowymiarowe takie jak $ruby, nakretki powinny by¢ przewozone
w zamknigtych pojemnikach.

- dzwigary powinny by¢ transportowane w pozycji pionowej ita pozycja powinna by¢
zachowana we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji.

- wpewnych przypadkach moga by¢ one transportowane w innej pozycji jesli beda
odpowiednio zabezpieczone przed utratg statecznos$ci iinnymi uszkodzeniami, po
zatwierdzeniu przez Inzyniera.

W trakcie transportu przewozone elementy powinny spetniaé wymagania dotyczace
wymiaréw skrajni dla ruchu drogowego i kolejowego. Elementy powinny by¢ tadowane przy
spelnieniu wymagan dotyczacych skrajni pionowych podanych w PN-K-02057 i PN-K-
02056.

W przypadku konieczno$ci przekroczenia skrajni Wykonawca musi uzyska¢ na transport
takich elementéw zgode odpowiednich wiadz.

Pojazd przewozacy elementy przekraczajace dopuszczalne wymiary powinien by¢
odpowiednio oznakowany i poprzedzony przez oznakowany samochdd pilotujacy.

Stalowe elementy konstrukcyjne powinny by¢:
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- w czasie zatadunku, transportu, roztadunku i sktadowania utrzymywane w stanie suchym i
wolnym od substancji powodujacych korozje

- skltadowane na podktadach ponad powierzchnia gruntu i chronione przed opadami
atmosferycznymi

- sktadowane wg asortymentow 1 oddzielone od innych elementow

4.3. Odbior konstrukeji po roztadunku

Odbior konstrukeji stalowej powinien by¢ dokonany w obecnos$ci przedstawiciela Inzyniera
1 powinien by¢ przez Inzyniera zaakceptowany.

Na placu budowy Wykonawca musi przeprowadzi¢ dokladne badania dostarczonej
konstrukcji stalowej i, jesli to okaze si¢ konieczne, przeprowadzi¢ naprawy wszelkich
uszkodzen.

Badania powinny obejmowa¢ sprawdzenie kompletnosci konstrukcji oraz potwierdzenie, ze
wymiary i inne cechy sg zgodne z tolerancjami podanymi w normach przedmiotowych.
Wytwoérca powinien dostarczy¢ dokumenty opisujace zastosowane podczas wytwarzania
materiaty, procesy technologiczne oraz wyniki badan.

4.4. Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli w trakcie odbioru konstrukcji zostang ujawnione wady lub uszkodzenia powstate
w trakcie transportu, ktorych usuniecie Inzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawi
harmonogram usuwania odchytek, poparty, jesli zajdzie taka potrzeba, projektem
technologicznym. Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywac bez obecnosci
jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi Wytworca konstrukcji, a do ich wykonania powinien
przystapic tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledow technicznych. Po zakonczeniu prac
Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

Jesli po robotach naprawczych wystepuja dalsze uszkodzenia, element (lub jego czgs¢)
zostaje zdyskwalifikowany.

4.5. Transport elektrod

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutow do spawania i topnikow powinny
by¢ zgodne z wymaganiami obowigzujacych norm i zaleceniami producentdw.

Suszenie elektrod itopnikow powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentow. Jesli na
powierzchni elektrody wystapily biale wykwity nie moze by¢ ona uzyta do wykonania robot.

S. Wykonanie robot
5.1.  Ogo6lne zasady wykonywania robot
Ogolne zasady wykonania robot podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogdlne” pkt 5.

5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukcji mostowych i Wykonawcy
montazu

Wytwoérca musi wystawi¢ dokument, w ktorym stwierdzi ze dostarczone wyroby s3a zgodne z
wymaganiami podanymi w Dokumentacji Projektowej i poda wyniki badan (Swiadectwo
odbioru 3.1).

Dokument musi potwierdzi¢ upowazniony przedstawiciel kontroli Wytworcy, niezalezny od
wydzialu produkcyjnego.
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5.1.2. Program wytwarzania konstrukcji w Wytworni

Wytworca konstrukeji musi opracowac i przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji ,,Program
wytwarzania konstrukcji”’, ktory powinien zawiera¢ deklaracj¢ Wytworcy o szczegélowym
zapoznaniu si¢ z Dokumentacja Projektowa i1 Specyfikacjami oraz sposobem realizacji
zawartych tam zalecen. ,,Program” powinien roéwniez zawierac:

1) harmonogram realizacji

2) informacj¢ o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy

3) projekt technologii spawania

4) sposob przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach

5) inne informacje zadane przez Inzyniera

Rysunki warsztatowe sporzadza Wytworca.

5.1.3. Program scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczgcie robot moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu

scalania konstrukcji na miejscu budowy. Program powinien zawiera¢ protokét odbioru

konstrukcji od Wytworcy oraz:

1) harmonogram terminowy realizacji

2) informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy

3) projekt montazu

4) projekt technologiczny wykonania pomostu zelbetowego

5) informacje o podstawowym sprzg¢cie montazowym przewidzianym do realizacji zadania

6) projekt technologii spawania

7) sposoOb zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji

8) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osOb, ktoére mogg znalezé sig
w obszarze prac montazowych

9) inne informacje zadane przez Inzyniera.

5.1.4. Kontrola wykonywanych robdt

InZynier jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynnosci kontrolnych,
badawczych i odbioréw czesciowych, na czas ktorych nalezy przerwac roboty. W zaleznosci
od wyniku badan Inzynier podejmuje decyzje o kontynuowaniu robot.

5.1.5. Dziennik wytwarzania konstrukcji i Dziennik Budowy

Decyzje Inzyniera s przekazywane wykonawcom poprzez wpisy w Dziennikach:
Wytwarzania konstrukcji (w Wytwoérni) i Budowy (w trakcie montazu).

5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytworni
5.2.1. Cigcie elementow 1 obrabianie brzegéw

Cigcie elementéw 1iobrabianie brzegow nalezy wykonywaé zgodnie z ustaleniami
Dokumentacji Projektowej, ale tak, by zachowane byly wymagania PN-89/S-10050. Mozna
stosowaé ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne lub podlautomatyczne adla elementéw
pomocniczych i drugorzgdnych réwniez reczne. Brzegi po cigciu powinny by¢ oczyszczone
z gradu, naderwan. Przy cigciu nozycami podniesione brzegi powierzchni cigcia nalezy
wyrowna¢ na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnig cigcia elementow
sasiednich.

Arkusze nie obcigte w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre
brzegi po cigciu nalezy wyrownywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r=2 mm lub
wickszym. Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi,
ktore beda poddane przetopieniu w nastepnych operacjach spawania. Po cigciu tlenowym
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powierzchnie cigcia ipowierzchnie przylegle powinny by¢ oczyszczone z zuzlu, gratu,
naciekow 1 rozpryskdw materiatu.
Rodzaj obrobki cigtych powierzchni powinien by¢ okreslony na rysunkach warsztatowych.

5.2.2. Prostowanie i gigcie elementéw

Prostowanie i giecie na zimno na walcach iprasach blach grubych i uniwersalnych,

ptaskownikow i ksztattownikow dopuszcza si¢ w przypadkach, gdy promienie krzywizny r sg

nie mniejsze, a strzatki ugigcia f nie wigksze niz graniczne dopuszczalne warto$ci podane

w PN-89/5-10050.

W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia

krzywizny podanych w PN-89/S-10050 prostowanie 1 gi¢cie elementdw stalowych nalezy

wykona¢ na goraco przez:

- Podgrzanie do temperatury nie nizszej niz 750°C

- Obszar nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wigkszy niz obszar poddany
kuciu

- Ksztaltowniki nalezy nagrzewaé rbwnomiernie na catym przekroju.

- Chlodzenie elementow powinno odbywac si¢ powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej
niz +5°C, bez uzycia wody.

Wskutek prostowania lub gigcia w elementach nie moga wystapi¢ peknigcia lub rysy. Sposob

ich ewentualnej naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. W elementach ze stali

0 podwyzszonej wytrzymatosci nie powinny wystapi¢ rowniez miejscowe zahartowania.

5.2.3. Spawanie

Spawanie elementow konstrukcji nalezy wykonaé zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera
projektem technologii spawania zawartym w programach wytwarzania i montazu konstrukcji.
Wymagania ogdlne dotyczace spawania stali powinny by¢ zgodne z EN 1011-2.

Niezaleznie od tego powinny by¢ spetnione warunki podane ponize;j.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali powinna by¢ wyzsza niz +5°C. Stanowiska
spawania muszg by¢ zabezpieczone przed opadami $niegu i deszczu i1 innymi niekorzystnymi
zjawiskami atmosferycznymi. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnos¢
wzgledna powietrza wigksza niz 80%, mzawka, wiatry o predkosci wigkszej niz 5 m/sek,
temperatura powietrza nizsza niz podana wyzej) nalezy opracowac¢ iuzgodni¢ specjalne
srodki gwarantujace otrzymanie spoin nalezytej jakosci.

Powierzchnie taczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny
nalezy przed spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, thuszczu 1 innych zanieczyszczen
do czystego metalu.

Ukosowanie brzegéw elementdw mozna wykonywaé r¢cznie, mechanicznie lub palnikiem
tlenowym, usuwajac zgorzeling i nierbwnosci.

Wszystkie spoiny czolowe powinny by¢ podpawane lub wykonane tak, aby gran byla
jednolita 1 gladka. Obrobke spoin mozna wykonaé recznie szlifierka lub frezarka albo
zastosowac inng obrobke mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci
przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubosci.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegéow, rowkow
do spawania) nalezy wykona¢ wg PN-65/M-69013, PN-75/M-69014, PN-74/M-69016,
PN-65/M-69017, PN-88/M-69018.

Do wykonywania potaczen spawanych mozna uzywaé¢ wylacznie materialdow spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiatly te powinny mie¢ zaswiadczenie
o0 jakosci. Do wykonania spoin sczepnych nalezy stosowac spoiwa w gatunku takim samym
jak na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypetniajace.
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Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztaczy spawanych zgodnie
z technologia spawania idokumentacja konstrukcyjna. Jego stan techniczny powinien
zapewni¢ utrzymanie okre$lonych parametrow spawania, przy czym wahania nat¢zenia
i napiecia pradu podczas spawania nie moga przekraczac¢ 10%.

Czotowe spoiny paséw nalezy konczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajac do tego
ptytek wybiegowych. Ptytki wybiegowe powinny mie¢ ta samg grubos$¢ i ksztalt co spawane
pasy. Po przymocowaniu plytek (za pomoca zaciskoéw) spoiny powinny by¢ na nie
wprowadzone na dlugo$¢ co najmniej 25 mm. Przy usuwaniu ptytek wybiegowych nalezy
przeprowadzi¢ cigcie w odlegtosci co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a nastepnie usunagc
nadmiar przez obrobke¢ mechaniczng.

Brzegi 1 powierzchnie elementow powinny by¢ przygotowane do spawania zgodnie
z projektem technologii spawania.

Nalezy dazy¢, by jak najwigksza czg$¢ spoin byla wykonana automatycznie, a zwlaszcza
spoiny taczace pasy ze $rodnikiem. Dla kazdego rodzaju spoiny i dla kazdej grubosci blachy
(elementu faczonego) w projekcie warsztatowym oraz w PZJ nalezy przedstawi¢ odpowiednia
Karte procesu spawania.

5.2.4. Ochrona antykorozyjna wykonywana w wytworni

Elementy konstrukcji musza by¢ przed wysytka zabezpieczone wedlug Specyfikacji
Technicznych M.14.02.00. Wykonanie czynno$ci zwigzanych z zabezpieczeniem, tj.
przygotowania powierzchni inanoszenia powtok ochronnych powinno by¢ przewidziane
w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.

5.2.5. Odbidr konstrukcji u Wytworey

Odbior konstrukcji u Wytworcy nastgpuje po przeprowadzeniu kontroli odbiorczej, na
podstawie ktorej powinno by¢ wydane Swiadectwo odbioru 3.1. zgodnie z EN 10204:2004.

5.4. Sktadanie konstrukcji
5.4.1. Przemieszczanie elementdw konstrukcji do miejsca ostatecznego ich potozenia

Elementy sktadowane na placu budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania

w sposOb gwarantujacy jego nieuszkodzenie. W przypadku zastosowania dzwigdw:

- roboty powinna wykonywa¢ odpowiednio wyszkolona i wyekwipowana zatoga

- elementy musza by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad
bezpieczenstwa

- nalezy przeprowadzi¢ probne uniesienie na wysoko§¢ 20 cm i wprowadzi¢ ewentualne
poprawki do procesu podnoszenia

- jakiekolwiek uszkodzenia ujawnione w trakcie wznoszenia konstrukcji powinny by¢
naprawione przez Wykonawce

5.4.2. Polaczenia spawane na placu budowy

Konstrukcja musi by¢ scalona wg projektu montazu i projektu technologii spawania
zawierajacego plan spawania. Spawane styki montazowe moga by¢ wykonane przy
zapewnieniu warunkow przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczegdlnie
przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnos$ci oraz ostonigciu od wiatrow.

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy sa przewidziane w Dokumentacji
Projektowej. Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych
(wlaczajac w to spoiny sczepne) musi by¢ to zaakceptowane przez Inzyniera wpisem do
Dziennika Budowy. Inzynier w takim przypadku moze zazada¢ dodatkowych obliczen
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ilustrujagcych wplyw dodatkowego spawania na prace konstrukcji. Spawanie nalezy
prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami EN 1011-2 oraz PN-89/S-10050 1 pkt 5.2.3.

5.5. BHP i ochrona $rodowiska

Wykonawca musi przestrzega¢ aktualnie obowigzujacych panstwowych i lokalnych
przepisow o BHP 1 ochronie srodowiska.

6. Kontrola jakosci robot
6.1. Ogoblne zasady kontroli jakos$ci robot

Ogo6lne zasady kontroli jakosci robot podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogodlne”
pkt 6.

Kontrola rob6t obejmuje badania przeprowadzane w Wytworni i na placu budowy. Jakos¢
robot wykonywanych na placu budowy powinna by¢ taka sama, jak jako$¢ robdt
wykonywanych w Wytworni.

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robot,
niezaleznie od dziatan kontrolnych Inzyniera.

Wykonawca ponosi koszty wszystkich badan.

Wytwérca mus przedstawié¢ Swiadectwo odbioru 3.1 wg EN 10204:2004.

6.2. Sprawdzenie jakos$ci materialow
6.2.1. Badania kontrolne stali i wyrobdéw stalowych

Nalezy sprawdzi¢ speilnienie wymagan podanych w punkcie 2.3. niniejszej Specyfikacji.
Ponadto nalezy sprawdzi¢, czy uzyte elementy stalowe jak blachy, ptaskowniki, ksztattowniki
sa zgodne z Dokumentacja Projektowa co do gatunku i odpowiadaja wlasciwym normom
przedmiotowym.

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestow producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie $rub
1 nakretek.

Wykonawca powinien sprawdzi¢ atesty producenta 1 porowna¢ je z wymaganiami
Dokumentacji Projektowej 1 Specyfikacji Techniczne;.

Badanie materiatlow spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadajg atesty wystawione
przez Wytworce tych materiatow. Atesty musza potwierdza¢ zgodnos$¢ danego materiatu
z normami przedmiotowymi oraz niniejszag ST oraz zgodno$¢ okresu gwarancji dla danego
wyrobu.

6.3. Tolerancje

Wymagania dotyczace tolerancji blach grubych walcowanych na goraco powinny by¢ zgodne
z EN 10029, z tolerancjami grubosci do klasy A wiacznie.

Tolerancje grubosci blach grubych cietych z tasm walcowanych na goraco w sposob ciagly
powinny by¢ zgodne z EN 10051.

Poza tym powinny by¢ spetnione nastepujace warunki:
6.3.1. Dopuszczalne odchyiki prostosci

Dopuszczalne odchytki prostosci elementow (paséw sciskanych) od podpory do podpory lub
od wezta do wezta stezen wynosza 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm. Dla
elementow rozcigganych odchytki moga by¢ dwukrotnie wigksze.
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6.3.2. Dopuszczalne skrecenie przekroju

Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajacych
sobie punktow przekroju) 1/1000 dlugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.

6.3.3. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju

Dopuszczalne odchytki swobodne ksztaltu przekroju poprzecznego elementow
konstrukcyjnych podano PN-89/5-10050.

6.3.4.. Dopuszczalne odchytki ksztattu przekroju w obrebie stykow

Styki spawane nalezy wykona¢ z takg doktadnoscia, aby wzajemne przesunigcia stykajacych
si¢ elementow nie przekraczaty 1 mm.

6.3.5. Dopuszczalne odchytki wymiardw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktorych doktadno$¢ nie zostala podana
w Dokumentacji Projektowej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach
podanych w PN-S-10050, przy czym rozroznia sig:

- wymiary przylaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw,
podlegajace pasowaniu, warunkujace prawidlowy montaz oraz normalne funkcjonowanie
konstrukeji,

- wymiary swobodne, ktorych doktadno$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

6.4. Sprawdzenie robot spawalniczych
6.4.1. Spawacze i ich marki

Osoby kierujagce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane
w systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie
prace spawalnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajagcym
aktualne uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca si¢ sprawdzenie
aktualnych umiejetnosci spawaczy poprzez wykonanie probnych zlaczy -elektrodami
stosowanymi do spawania przedmiotowe] konstrukeji (szczegoélnie dotyczy elektrod
zasadowych). Kazda spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza,
wybijanym na obu koncach krétkich spoin w odlegtosci 10+15 mm od brzegu, a na dlugich
spoinach w odlegtosci co 1 m.

Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane
wszelkie odstepstwa od Dokumentacji Projektowej i technologicznej jak rowniez stwierdzone
usterki wykonawstwa. Za prowadzenie dziennika na biezaco 1 przedstawianie go do
akceptacji Inzynierowi jest odpowiedzialny jest Wykonawca.

6.4.2. Badanie spoin

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Za
wykonanie badan jest odpowiedzialny Wykonawca, ktory jest zobowigzany dostarczy¢
wyniki testow Inzynierowi. Koncowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie
wczesniej jak po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu.

a) Badania makroskopowe

Badania spoin polegajace na ogledzinach 1 makroskopowych badaniach nieniszczacych
wg PN-75/M-69703 prowadzi Wykonawca.

Niedopuszczalne sa rysy lub peknigcia w spoinie albo materiale w jej sasiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych
lub zaklesnig¢. W spoinach nie obrabianych nieréwnos$¢ lica spoiny nie powinna przekraczad
15% grubosci spawanych elementow.
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Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin 1 makroskopowe
nieniszczace badania okre$la si¢ wg PN-75/M-69703. Wymaga si¢ zachowania klasy
wadliwosci nie wyzszej niz W2 wg PN-85/M-69775.

b) Badania ultradzwigkowe

Spoiny powinny by¢ poddane badaniom ultradzwigkowym zgodnie z projektem technologii
spawania. Inzynier uprawniony jest do zazadania dodatkowych badan stopiwa i1 zlaczy
spawanych w kazdej fazie wytwarzania konstrukcji. Badania, potwierdzajace jako$¢ robot
spawalniczych prowadzi¢ nalezy wedlug PN-89/S-10050.

Wytwoérca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje¢ badan w postaci protokotow
1 przekazac¢ ja Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

Badania ultradzwigkowe nalezy wykonywaé¢ wg PN-89/M-70055/02.

Na konstrukcji obok kazdej spoiny powinno by¢ odbite jej oznaczenie zgodnie
z oznaczeniami na planie przeswietlen lub badan ultradzwigkowych.

6.4.3. Klasy spoin i usuwanie wad spawania

Wymagane zakres i rodzaj wad zlaczy spawanych, wg PN-M-69775:
- Klasy W1 dla zlaczy specjalnej jakoSci
- Klasy W2 dla zlaczy normalnej jakosci

Spoiny czolowe powinny osiggac¢ klasy, wg PN-M-69772:

- spoiny o specjalnej jakosci, Klasa R1

- spoiny o normalnej jako$ci, Klasa R2

lub rownowazne wg aktualnie obowigzujacych Polskich Norm.

Spoiny lub ich czgsci ocenione w wyniku badan jako nie odpowiadajace wymaganiom nalezy
usung¢ w sposob nie powodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych
naprezen. Powtdrnie wykonane spoiny w miejscu usuni¢tych nalezy podda¢ ponownemu
badaniu w pelnym zakresie tacznie z przeswietleniem.

Wykonawca powinien zbiera¢ wszystkie wyniki badan (w tym radiogramy) i dokumentacje
zawierajacg protokoly w celu przedstawienia ich Inzynierowi dla prowadzenia procedury
odbiorczej oraz wiaczenia ich do dokumentacji odbioru konstrukc;ji.

6.5. Usuwanie przekroczonych odchytek

Przekroczenie odchylek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez
Inzyniera wraz z Projektantem konstrukcji, czy przekroczone odchytki wplywaja na
bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inzynier podejmuje decyzje o ich pozostawieniu
wzglednie usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchylek (ilosciowe lub jako$ciowe) stanowi jednocze$nie
podstawe do obnizenia umowionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usunigcia
wad. Usuwanie odchylek powinno by¢ prowadzone na podstawie projektu przygotowanego
przez Wykonawce zgodnie z PN-S-10050.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inzyniera
stanowig cz¢$¢ dokumentacji odbioru obiektu..

7. Obmiar roboét
7.1. Ogolne zasady obmiaru robot

Ogo6lne zasady obmiaru robdt podano w ST D-M-00.00.00. ,,Wymagania Ogélne” pkt 7.
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7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiarowa jest 1 tona (Mg) stali elementéw ustroju niosacego. Do platnosci

przyjmuje si¢ tonaz zgodnie z Dokumentacja Projektowa, zwigkszony lub zmniejszony

o ilosci wynikajace zzaaprobowanych przez Inzyniera zmian, sprawdzonych na placu

budowy. Zaréwno Inzynier jak i Wykonawca moga zada¢ koncowego sprawdzenia tonazu,

w przypadku watpliwoéci. Zadanie Wykonawcy musi byé na pismie.

- Ciezar wilasciwy stali nalezy przyjmowac wedlug polskich norm. Naddatki wynikajace
z zastosowania przez Wykonawce elementow zamiennych o wigkszych niz potrzeba
wymiarach nie sg zaliczane do tonazu

- Ciegzaru tacznikow do wspotpracy z betonem nie wlicza si¢ do tonazu konstrukcji

- Nie wlicza si¢ do tonazu powlok ochronnych

- Cigzar spoin wlicza si¢ do tonazu konstrukcji wg wskaznika procentowego. Nie potraca
si¢ z tonazu otwordw i weieé o powierzchni mniejszej od 0,01m?.

8. Odbior robot
8.1. Ogoblne zasady odbioru robot
Ogolne zasady odbioru robot podano w ST DM-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” pkt. 8.

8.2. Odbiory czgsciowe 1 koncowe

Odbiorom czesciowym beda podlegaly wzmocnienia poszczegdlnych elementow w zakresie
przygotowania elementu do spawania i po zakonczeniu spawania.
Konstrukcja pomostu do obstugi tozysk podlega odbiorowi koncowemu.

9. Podstawa platnosci
9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci

Ogoélne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w pkt. 9.1. ST DM-00.00.00
»Wymagania og6lne” pkt. 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa obejmuje odpowiednio:

w zakresie wytwarzania konstrukcji:

- dostarczenie wszystkich czynnikow produkeji,

- przygotowanie rysunkow warsztatowych i montazowych,

- wykonanie badan elementéw stalowych oraz wykonanie polecen Inzyniera ztym
zwigzanych,

- czyszczenie, cigcie, trasowanie, wiercenie, obrobke maszynowa, pasowanie, ukosowanie,
spawanie,

- kontrole kwalifikacji spawaczy, prowadzenie badan robot spawalniczych wraz
z zastosowaniem metod nieniszczacych,

- oznakowanie elementow konstrukcji wg kolejnosci ich montazu na budowie;

w zakresie montazu konstrukcji na budowie:

- wykonanie i rozbiorke konstrukcji rusztowaniowej i stezen montazowych,

- montaz wstepny z regulacja geometrii,

- sprawdzenie kwalifikacji spawaczy 1 monterow,

- stale polaczenie elementow konstrukeji przez spawanie, w tym montaz tagcznikow

- badanie potaczen,

- przestrzeganie zasad bezpieczenstwa i higieny pracy i ochrony srodowiska

- uprzatnigcie miejsca robot
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10. Przepisy zwigzane

10.1. Normy:

1. PN-89/S-10050
2. PN-82/S-10052
3. PN-EN 10025-1
4.  PN-EN 10025-2
5. PN-EN 10204
6. EN 10029

7. EN 10051

8. EN1011-2

9. PN-90/H-01103
10. PN-77/B-06200
11. PN-82/S-10052
12.  PN-87/M-04251
13.  PN-77/M-82002
14. PN-77/M-82003
15. PN-78/M-82005
16. PN-78/M-82006
17. PN-86/H-84018
18.

19.

20. PN-75/H-69014
21. PN-83/H-92120
22.  PN-83/H-92203
23.  PN-84/H-93000
24. PN-85/H-93001
25. PN-84/H-69430
26. PN-91/M-69433
27. 28PN-88/M-69433
28. PN-88/M-69420
29. PN-73/M-69355
30. PN-86/H-84018

Obiekty. Mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.
Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

Hot rolled products of structural steels - Part.1: General technical
delivery conditions

Hot rolled products of structural steels - Part.2: Technical delivery
conditions for non-alloy structural steels

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli

Hot rolled steel plates 3 mm thick or above - Tolerances on
dimensions, shape and mass

Continuously hot-rolled uncoated plate, sheet and strip of non-alloy
and alloy steels - Tolerances on dimensions and shape

Welding - Recommendations for welding of metalic materials -
Part 2: Arc welding of ferritic steel

Stal. Potwyroby 1 wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.
Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie

Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢.

Podktadki. Wymagania i badania.

Podktadki. Dopuszcz. odchytki wymiaréw oraz ksztattu i potozenia
Podktadki okragle zgrubne.

Podktadki okragle doktadne.

Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.
PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.

Przygotowanie brzegdéw do spawania.

Blachy grube i1 uniwersalne ze stali konstrukcyjnej weglowej
zwyklej jakos$ci 1 niskostopowe;.

Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.
Stal weglowa i niskostopowa.
1 ksztaltowniki walcowane na goraco.
Walcowka 1 prety walcowane na goraco ze stali weglowej wyzszej
jakosci 1 stopowej konstrukcyjne;.

Stal walcowana. Katowniki rownoramienne.
Spawalnictwo.  Elektrody stalowe otulone do
1 napawania.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali
niskoweglowych i niskostopowych 0 podwyzszonej
wytrzymatosci.

Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali.

Topniki do spawania i napawania tukiem krytym

Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

Walcowka, prety

spawania
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M-14.02.00 ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE KONSTRUKCJI
STALOWEJ

1. Wstep

1.1.  Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa3 wymagania dotyczace zbrojenia
elementow obiektu mostowego w zwiazku z remontem mostow w miejscowosci Stonsk w
ciggu ulicy Puszkina i ulicy Moniuszki.

1.2.  Zakres stosowania SST

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

1.3. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy wykonaniu
zabezpieczenia antykorozyjnego przez pokrywanie powlokami malarskimi, uprzednio
oczyszczonych powierzchni stalowych konstrukcji mostu.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okres$lenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujacymi Polskimi Normami oraz
okresleniami podanymi w ST D-M.00.00.00 “Wymagania ogdlne

1.4.1. Czas przydatnosci wyrobu do stosowania — czas, w ktorym wyréb lakierowy po
zmieszaniu sktadnikéw nadaje si¢ do nanoszenia na podtoze

1.4.2. Zestaw malarski — zestaw materialdw powlokowych do ochrony antykorozyjnej
konstrukeji ze stali ocynkowanej SikaCor EG-System, tworzacy powloke kryjaca, ktora
spetlia przede wszystkim funkcje ochronna.

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

1.4.4. Podktad gruntujgcy — warstwy nalozone bezposrednio na podloze w celu jego
zabezpieczenia SikaCor EG-Sealer

1.4.5. Miedzywarstwa — farba przeznaczona na powloke migdzywarstwowa, majaca rdzne
funkcje, np. izolacyjna, wypetienie poréw, wygtadzenie matych nieréwnosci, zabezpieczenie
przeciwko uderzeniu, itp. SikaCor EG1

1.4.6. Warstwa nawierzchniowa — ostatnia, zewnetrzna powloka malarska SikaCor EG4

2. Materialy
2.1. Ogo6lne wymagania dotyczace materiatlow

Ogolne wymagania dotyczace materiatow podano w ST D-M.00.00.00 “Wymagania ogdlne”,
pkt 2.
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Przed przystgpieniem do wbudowywania materialu, Wykonawca zobowigzany jest do
przedstawienia przy kazdej dostawie Deklaracj¢ zgodnosci lub certyfikat zgodno$ci materiatu
z Polska Norma lub Aprobata Techniczng, a takze Karty Techniczne poszczegdlnych
materialdéw. Za sprawdzenie przydatnosci materiatdéw oraz jako$¢ wbudowania odpowiada
Wykonawca.

2.1.2. Materialy pomocnicze

Thuszcz nalezy usuwaé produktami organicznymi, takimi jak:

- benzyna ekstrakcyjna,

- ksylen,

- lub inne zalecone przez Inzyniera.

Do przygotowania powierzchni stali za pomocg obrobki strumieniowo-$ciernej nalezy
stosowac ostrokrawedziowe, suche 1 nie zanieczyszczone materiaty $cierne o wielko$ci ziarna
0,5—-1,5 mm, np.:

- korund,

- elektrokorund wg PN-76/M-59111

- S$cierniwo pomiedziowe wg PN-EN ISO 11126-3.

2.2. Wlasciwosci ogolne materialdéw malarskich do zabezpieczenia antykorozyjnego

Nalezy stosowa¢ materialty malarskie, nalezagce do zestawu malarskiego, nadajace si¢ na
powierzchnie stalowe oczyszczone do SA 2,5. Kolor farb — zgodny z technologia
zabezpieczenia antykorozyjnego.

Nalezy zastosowa¢ powloke malarska o pigtnastoletniej trwatosci w rozumieniu normy ISO
129-1 przy eksploatowaniu jej w Srodowisku, dla ktorego kategoria korozyjnosci zostala
okreslona w projekcie technologicznym zabezpieczenia antykorozyjnego (pkt. 5.2) Trwalos¢
catkowitego zabezpieczenia powinna wynosi¢ minimum 15 lat.

2.3. Farby stosowane na poszczegolne warstwy zabezpieczenia antykorozyjnego

Na ocynkowang powierzchni¢ nalezy zastosowaé system:

Nazwa systemu | Przygotowanie Grunt Miedzywarstwa Nawierzchniowa Grubosé
powierzchni calkowita
powlok
malarskic
h (um)
Malarski Sa2,5, czyszczenie | Epoksydowy Epoksydowa Poliuretanowa, 250
strumieniowo- SikaCor SikaCor EG1 DB | alifatyczna, SikaCor
$cierne Poxicolor 702 EG4 DB 610
Primer HE 80 pm 90 pm
rotbraun
80 um

Na warstwe gruntujaca nalezy stosowa¢ farbe dwuskladnikowa na bazie zywicy
epoksydowej, przeznaczong do wykonywania warstw gruntowych na podiozach
oczyszczonych do Sa2 Gestos¢ > 1,5 g/lem’, zawarto$¢ czesci statych w mieszaninie > 50%,
grubo$¢ suchej warstwy 100um (naktadana w 1 warstwie).

Na miedzywarstwe nalezy stosowac farbe na bazie zywicy epoksydowej o grubo$ci suchej
warstwy 80um (naktadana w 1 warstwie)

Na warstwe nawierzchniowa nalezy stosowa¢ farbe dwuskladnikowag poliuretanows, o
gestosci > 1,4 glem’, zawarto$é czescei stalych w mieszaninie >50%, grubo$é suchej warstwy
90um (naktadana w 1 warstwie).
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3. Sprzet

3.1. Sprzet do czyszczenia konstrukeji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dzialaniu
strumieniowo-$ciernym zaakceptowanymi przez Inzyniera. Nalezy stosowac sprezarki o
wydajnosci 6-8 m’/minut¢ sprezonego powietrza o cisnieniu 0,6 — 1,2 MPa (na jedno
stanowisko piaskarskie); spre¢zarka powinna mie¢ system osuszania i odolejania powietrza.
W czasie czyszczenia metodg strumieniowo-§cierng nalezy stosowaé urzadzenia
zmniejszajace pylenie oraz urzadzenie do natychmiastowego odsysania $cierniwa
1 odspojonych zanieczyszczen.

3.2. Sprz¢t do malowania

Nanoszenie farb nalezy wykonywac¢ zgodnie z kartami technicznymi produktow, instrukcjami
naktadania farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to odnosi si¢ przede
wszystkim do metod aplikacji 1 parametrow technologicznych nanoszenia.

3.3. Sprzet do testowania przygotowania powierzchni

Wykonawca powinien dysponowac¢ nastgpujacym sprzetem do testowania przygotowania

powierzchni, wlasciwosci powtok 1 warunkow atmosferycznych:

- wzorce stopni przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1 1 8501-2

- wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych krawedzi i wad powierzchniowych wg PrISO
8501-3

- wzorce profilu chropowatosci powierzchni wg PRrPN-EN-ISO 8503-3,

- tasm¢ do oceny stopnia zapylenia wg ISO 8502-3,

- konduktometr do oceny rozpuszczalnych zanieczyszczen jonowych,

- termometr do oceny temperatury powietrza, podtoza i wilgotno$ciomierz od oceny
wilgotnosci wzglednej powietrza oraz tabele do odczytu temperatury punktu rosy lub
przyrzad do odczytu punktu rosy,

- grubosciomierz do pomiaru grubo$ci powtok.

4. Transport
4.1. Skltadowanie materialdw malarskich

Materiaty malarskie nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknigtych, stanowigcych
wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajace przepisom dotyczacym
magazynow materiatow tatwo palnych zgodne z norma PN-89/C-81400. Temperatura
wewnatrz pomieszczen magazynowych powinna wynosi¢ +5+25°C. Ponadto materiaty
powinny by¢ przechowywane wg okreslonych przez Producenta okresach podanych
w gwarancji 1 warunkach przechowywania.

Na kazdym opakowaniu produktu powinna by¢ umieszczona etykieta zawierajgca nastepujace
dane:

- nazwg 1 adres producenta,

- nazwg farby,

- date produkcji i okres przydatnosci do stosowania,

- masg netto,

- warunki przechowywania,

- klase bezpieczenstwa pozarowego,

- opis srodkdw ostroznos$ci i wymagan BHP,
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4.2. Transport materiatow do zabezpieczenia antykorozyjnego

Transport wyrobow do zabezpieczenia antykorozyjnego winien odbywac si¢ z zachowaniem
obowigzujacych przepiséw o przewozie materialdow niebezpiecznych okreslonych w normach
przedmiotowych i wg PN-89/C-81400.

5. Wykonanie robét
5.1. Ogolne zasady wykonania robot

Ogolne zasady wykonania rob6t podano w ST D-M.00.00.00 “Wymagania og6élne”, pkt 5.
Wykonawca w trakcie wykonywania i po wykonaniu robot wypeini odpowiednie protokoty
przedstawione w Zatacznikach do niniejszej ST 1 przedstawi je Inzynierowi do zatwierdzenia.

Wykonawca zabezpieczen antykorozyjnych przedstawi do zatwierdzenia Inzynierowi

Program

Zapewnienia Jako$ci (PZJ) 1 zadeklaruje w nim w sposob wiazacy:

- sktad kierownictwa robot z udokumentowaniem kwalifikacji,

- organizacje brygad roboczych,

- wyposazenie w sprzet robot podstawowych,

- sposob zabezpieczenia sprzgtowego i organizacyjnego bezpieczenstwa prac i ochrony
otoczenia,

- organizacj¢, zabezpieczenie kadrowe i sprzetowe kontroli wewnetrznej,

- technologi¢ i1 organizacj¢ usuwania odpadow,

- organizacj¢ dostaw materialow 1 metodyke kontroli ich jakosci,

- podstawowe dane o proponowanej technologii nanoszenia powlok z uwzglednieniem
czynnikéw klimatycznych i umiejscowienia czasowego w o0golnym harmonogramie
wznoszenia obiektu,

- okreslenie sposobu umozliwiania Inzynierowi dostepu do frontu prac celem dokonania
odbiorow czastkowych we wszystkich fazach technologicznych i odbioru koncowego

Zmiany w ustaleniach przedstawionych w PZJ muszg by¢ zaakceptowane przez Inzyniera.

5.1.1. Wymagania w stosunku do personelu Wykonawcy

Wymagania w stosunku do osob kierujacych robotami:

— uprawnienia budowlane do wykonywania samodzielnych funkcji technicznych w
zakresie budownictwa mostowego,

— znajomo$¢ zasad ochrony antykorozyjnej mostowych konstrukcji stalowych oraz
technologii stosowania materiatow,

Wymagania w stosunku do brygadzistow:
— znajomos$¢ technologii 1 umiej¢tnos¢ stosowania materiatdéw do antykorozji konstrukcji

stalowych, do§wiadczenie w wykonywaniu prac tego typu, znajomos$¢ zasad 1 przepiséw
BHP

Wymagania w stosunku do robotnikow:

— znajomo$¢ zasad 1 umiejetnos¢ stosowania materiatow do antykorozji stali, przeszkolenie
na stanowisku pracy.

5.2. Przygotowanie powierzchni do malowania
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Elementy konstrukcji przewidziane do malowania powinny mie¢ zapewniony dobry dostep do

pokrywanej powierzchni i pozwala¢ na prawidlowa prace urzadzen do czyszczenia (obrobki

strumieniowo-$ciernej). Przygotowanie powierzchni do malowania polega na jej

oczyszczeniu do stopnia SA 2,5 oczyszczenia wg PN-ISO 8501-1.

Oczyszczenie polega na:

- odtluszczeniu powierzchni stali z olejéw lub smarow przy pomocy szmat (czyste, Iniane)
zwilzonych w  rozpuszczalniku, ostatnie przetarcie powinno by¢  czystym
rozpuszczalnikiem, nie zanieczyszczonym olejem czy smarem,

- usuni¢ciu z powierzchni zanieczyszczen w postaci rdzy, zgorzeliny (warstw tlenkow),
zadzioréw, nierOwnosci po spawaniu, wyréwnaniu spoin i zaokragleniu krawedzi, co
nalezy wykona¢ przy pomocy metody strumieniowo-§ciernej;

- usunieciu zanieczyszczen jonowych (nalezy oznaczy¢ zanieczyszczenia jonowe zgodnie
z ISO 8502-9 1 w przypadku poziomu wyzszego od 15 mS/m usung¢ je w procesie mycia
pod ci$nieniem — najlepiej ciepta woda)

- wygladzeniu spoin oraz usuni¢cie topnika po spawaniu przy pomocy szlifowania, tak aby
niemozliwe bylo gromadzenie si¢ zanieczyszczen w obrebie spoin

- wyokragleniu wszystkich krawegdzi promieniem nie mniejszym od r = 2 mm

W procesie czyszczenia strumieniowo-$ciernego nalezy przestrzegac nastepujacych zasad:

1. Nalezy stosowac suche i pozbawione zanieczyszczen $cierniwo.

2. Nie nalezy prowadzi¢ czyszczenia w bezposredniej bliskosci $wiezo pomalowanych

powierzchni.

Na wolnym powietrzu piaskowaé tylko przy dobrej pogodzie.

4. Osoby przeprowadzajace czyszczenie muszg mie¢ odpowiedni strdj ochronny, a
zwlaszcza maski na twarzy, chronigce drogi oddechowe przed pylem oraz mechanicznym
uszkodzeniem przez odbite czastki $cierniwa badZ oczyszczonego materiatu.

5. W celu uniknigcia nadmiernej chropowato$ci zaleca si¢ stosowanie §cierniwa o

granulacji:

korundu 0,8 — 1,2 mm,

Scierniwa pomiedziowego 0,4 — 3,2 mm.

Scierniwo po kazdorazowym uzyciu nalezy oczyscié z produktéw korozji.

Nie wolno dopusci¢ do powstania nalotu korozyjnego po oczyszczeniu powierzchni.

Nie nalezy dotyka¢ powierzchni oczyszczonej gotymi rgkami oraz zostawia¢ na niej

sladow pytow po obrobcee strumieniowo-$cierne;.

(O8]

®© N

Okres od ukonczenia przygotowania powierzchni obrobka strumieniowo-$cierng do

rozpoczecia aplikacji warstwy gruntujgcej powinien by¢ krotszy niz:

- 4 godziny - na otwartym powietrzu w temperaturze powyzej 15°C i wilgotnosci wzglednej
ponizej 65 %,

- 0,5 godziny - na otwartym powietrzu pod zadaszeniem, przy wilgotnosci wzglednej 90 %.

Jezeli przerwa bedzie dluzsza lub nastgpito zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to

nalezy ja ponownie oczy$ci¢ metodg strumieniowo-$cierng. Sam pyt i kurz mozna usuna¢

z oczyszczonych powierzchni przy pomocy szczotek z wlosia, przy pomocy

przedmuchiwania strumieniem suchego odoliwionego powietrza badz przy pomocy

odkurzaczy przemystowych.

Wyglad powierzchni po oczyszczeniu i spawaniu powinien odpowiada¢ wymaganiom P2

zgodnie z PrISO 8501-3.

Obrobke strumieniowo-$cierng powierzchni mozna wykonywac¢ gdy temperatura powierzchni

jest 0 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy, lecz nie nizsza od 5°C przy wilgotnosci

wzglednej powietrza nie wyzszej od 85 %.
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5.3. Warunki wykonywania prac malarskich

Optymalna temperatura powietrza podczas prowadzenia prac malarskich wynosi od + 15 °C
do +30°C, a nie powinna by¢ nizsza niz +5°C. Wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie moze
przekracza¢ 80%, nie wolno prowadzi¢ robot malarskich w czasie deszczu, mgly
1w czasie wystepowania rosy oraz przy silnym wietrze.

Temperatura podtoza powinna wynosi¢ co najmniej +10°C i powinna byé¢ o 3°C wyzsza od
punktu rosy.

Nalezy przestrzega¢ warunku, by §wieza powloka malarska nie byta narazona
w czasie schnigcia na dziatanie kurzu i1 deszczu. Po 15 wrze$nia prace malarskie powinny by¢
wykonywane pod ostonami z mozliwoscig regulacji temperatury i wilgotnosci.

Oprocz ww. warunkow nalezy przestrzega¢ warunkéw podanych przez Producenta
materiatow malarskich.

Wzor protokotu z warunkow klimatycznych podano w Zalaczniku 1.

5.4.1. Przygotowanie materialow malarskich oraz sprzetu

Przed uzyciem materiatbw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty jakosci, termin
przydatnosci do aplikacji. Inzynier moze zaleci¢ wykonanie badan kontrolnych danego
materialu wg metod przewidzianych w odpowiednich normach. Wykonawca zobowigzany
jest do ztozenia u Inzyniera sporzadzonych przez Producenta kart technicznych stosowanych
materialow 1 przestrzegania zawartych w nich ograniczen.

Po otwarciu pojemnika z farba nalezy sprawdzi¢ zgodnie z norma ISO 1513 i zapisa¢
w protokole:

- stan opakowania,

- ocen¢ kozuszenia,

- ocen¢ konsystencji (np. zzelowanie),

- rozdzial faz,

- obecnos¢ zanieczyszczen,

- oceng osadu.

Wzor protokotu z kontroli jako$ci farb podano w Zataczniku 2A.

W przypadku wystapienia kozucha nalezy go usungé. Nie nadaja si¢ do uzytku farby
zzelowane oraz zawierajace twardy osad. Osad migkki nalezy wymieszaé, zeby ujednorodnic¢
farbe.

Poza tym kazdy materiat powlokowy nalezy przygotowywac¢ do stosowania $cisle wg
procedury podanej we wtlasciwej dla danego materiatu karcie techniczne;.

Procedura ta powinna zawieraé:

- sposob mieszania sktadnikow farb w celu otrzymania jednolitej konsystencji

- dozowanie sktadnikow

- minimalny czas schnigcia dla farby

Jesli to mozliwe nalezy stosowa¢ mieszadta mechaniczne.

W przypadku zastosowania materiatdw dwu-komponentowych, mieszanie sktadnikow musi
odbywac si¢ zgodnie z zaleceniami producenta, w szczego6lnosci w zakresie czasu mieszania

1 czasu przydatno$ci produktu do stosowania. Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ zuzywania
catej ilosci farby w okresie, w ktorym zachowuje ona swoja zywotnos$¢.

Sprzet do malowania (pistolety natryskowe, pompy, weze, pedzle) nalezy my¢ bezposrednio
po uzyciu rozpuszczalnikiem zalecanym przez producenta.

Protokot ze sprawdzenia powierzchni do malowania wypetni¢ zgodnie z zatacznikiem 2B.

5.4.2. Naktadanie warstw farby
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e Warstwg gruntujaca nalezy naktada¢ natryskiem na odpowiednio przygotowang i
oczyszczong powierzchnie — sucha, pozbawiong produktow korozji, soli, thuszczu 1 kurzu.
Spoiny 1 krawedzie powinny by¢ doktadnie pokryte farba gruntujacg. Grubos¢ powtoki
80pum.

e Druga warstwe (miedzywarstwe) mozna nakladaé¢ po uplywie czasu zalecanym przez
producenta, w zaleznos$ci od temperatury otoczenia, wilgotnosci powietrza i rodzaju farby.
Grubos¢ powloki 80pum.

e Warstw¢ nawierzchniowa nalezy naklada¢ na sucha powierzchnig, pozbawiong
zanieczyszczen, wolng od thuszczu 1 kurzu. Zaleca si¢ stosowanie natrysku
bezpowietrznego. Czas schniecia farby w temp. 23°C wynosi okolo 12 godz., czas pelnego
utwardzenia powtoki wynosi okoto 7 dni. Grubo$¢ powtoki 90um.

Po wykonaniu kazdej z warstw Wykonawca wypelni protokot wg Zatacznika 2C.
Po wykonaniu wszystkich powlok Wykonawca wypei protokét wg Zatacznika 2D.

5.5. Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Malowanie moze by¢ operacja niebezpieczng dla robotnikow, dlatego podczas naktadania

materiatow nalezy $cisle przestrzegac nastepujacych wskazowek:

- stanowiska w ktorych prowadzone begda roboty antykorozyjne (czyszczenie, malowanie)
musza by¢ zabezpieczone szczelnie przed mozliwoscig dostania si¢ do Srodowiska
jakichkolwiek materiatow badZ substancji mogacych zanieczysci¢ wode, glebe czy
powietrze; odpady po czyszczeniu — S$cierniwo wymieszane ze starymi powlokami
malarskimi i cz¢$ciami korozji odtransportowac na wysypisko odpadéw przemystowych,

- robotnicy muszg mie¢ pytoszczelne, wentylowane kombinezony,

- w czasie transportu, sktadowania i malowania powinny by¢ przestrzegane zasady higieny
osobistej. W szczegolnosci robotnicy nie powinni przechowywac jedzenia ani ubran, jak
réwniez nie powinni spozywac positkdow w poblizu miejsca robot. Do mycia ragk powinni
uzywac¢ bawelnianych szmat namoczonych w benzynie ekstrakcyjnej. Po wyschnieciu
powinni umy¢ r¢gce mydtem 1 woda. Do pielegnacji rak powinni stosowac specjalne kremy
ochronne.

- materiaty malarskie nie powinny dostac¢ si¢ do srodowiska.

- powinny byc¢ Scisle przestrzegane zasady ochrony przeciwpozarowe;j

- wszyscy pracownicy muszg posiada¢ aktualne badania wysoko$ciowe.

- powinna zabezpieczona by¢ asekuracja wodna i taczno$¢ telefoniczna z ladem.

5.6. Ochrona $rodowiska

5.6.1. Wykonawca musi posiada¢ stosowne zezwolenie na prowadzenie dziatalno$ci zgodnie
z Ustawg z dnia 27 kwietnia 2001 o odpadach(Dz.U. z 2010 Nr 185 poz. 1243)
okreslajac zasady postepowania z odpadami, a w szczegolnosci zasady zapobiegania
powstawaniu odpadéw lub minimalizacji ich ilo$ci, usuwania odpadow z miejsc ich
powstawania, a takze wykorzystania lub unieszkodliwiania odpadow.

5.6.2. Wykonawceg obowigzuje realizacja prac zgodnie z Ustawa z dnia 27 kwietnia 2001
Prawo ochrony $rodowiska (Dz.U. 2008 nr 25 poz.150), ktére okresla zasady ochrony
srodowiska oraz warunki korzystania z jego zasobow.

5.6.3. Zabezpieczenie robot prowadzonych na obiekcie mostowym nalezy do ,,Wykonawcy”.

5.6.4. W przypadku wykonywania renowacyjnych prac antykorozyjnych pod namiotem,
przestrzen przykryta powinna by¢ przewietrzana.

5.6.5. Sposob prowadzenia robot zwigzanych z renowacja zabezpieczenia antykorozyjnego
nie moze powodowac skazenia S$rodowiska. Prace antykorozyjne musza, byc¢
wykonane pod ostonami zapewniajacymi ochrone wod i powietrza przed odpadami
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wynikajgcymi z obrobki strumieniowo- $ciernej oraz prac malarskich.

5.6.6. Odpady niebezpieczne Wykonawca musi usunaé¢ zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra
Gospodarki z dnia 21 pazdziernika w sprawie szczegotowych zasad usuwania,
wykorzystania i unieszkodliwiania odpadéw niebezpiecznych.

Odpady chemiczne powstate w wyniku wykonywanych robot ,,Wykonawca”
obowigzany jest usung¢ z terenu robdt i podda¢ utylizacji. Niedopuszczalne jest
wylewanie tych odpadow do rzek, zbiornikdw wodnych lub do gleby.

5.6.7. Wszelkie inne odpady powstale w wyniku wykonywanych robot ,,Wykonawca”
obowigzany jest je zebra¢ 1 wywiez¢ na sktadowisko. Pozostalo$ci sa witasnoscig
Wykonawcy.

5.6.8. Zabezpieczenie przed zanieczyszczeniem terenu robot lub obiektu w przypadku
stosowania pylacej metody, przygotowanie podtoza nalezy do ,,Wykonawcy”.

Uwaga: Poszczegolne sktadniki oraz ich nieutwardzona mieszanina mogg zanieczysci¢ wode
1 nie wolno ich usuwa¢ do gruntu, wod powierzchniowych ani kanalizacji.
Nalezy zawsze doprowadzi¢ do utwardzenia resztek materialu. Utwardzone resztki produktu

mozna utylizowac jak tworzywa sztuczne.

5.7. Wymagania BHP i PPoz.

5.7.1. Wykonawce obowigzujg zasady bezpieczenstwa i higieny pracy przy wykonywaniu

robot drogowych 1 mostowych oraz przy obstudze i konserwacji maszyn i urzadzen w

zwigzku z budowa,, przebudowa,, ochrong, i utrzymaniem drég publicznych i mostow.

5.7.2. Rejony przeprowadzania prac niebezpiecznych, w trakcie ktorych wydzielaja si¢

sktadniki wybuchowe lub szkodliwe dla zdrowia, powinny by¢ wydzielone, a strefy

zagrozenia oznakowane odpowiednimi tablicami ostrzegawczymi zabraniajgcymi
przebywania w nich oséb nie zatrudnionych, wykonywania innych prac i postugiwania si¢
otwartym ogniem

5.7.3. Pracownicy wykonujacy piaskowanie musza, by¢ zaopatrzeni w sprz¢t ochrony

indywidualnej :

- kombinezon przeciwpylowy,
- hetm piaskarski ( helmo-maska z nadmuchem zewnetrznym powietrza do oddychania),
- rekawice ochronne, pigciopalcowe.

5.7.4. W celu zabezpieczenia si¢ przed szkodliwym dzialaniem substancji toksycznych
pracownicy zatrudnieni przy pracach malarskich musza stosowaé nastgpujace $rodki
ochronne:

- odziez ochronng
- rekawice ochronne,
- ochrony drog oddechowych,
- okulary ochronne ostaniajace oczy,
- krem ochronny zabezpieczajacy skore twarzy.
5.7.5. Wykonawce obowiazuje przestrzeganie nast¢pujacych rozporzadzen :

Rozporzadzenie Ministra Budownictwa i Przemystu Materiatow Budowlanych z dnia 28
marca. 1972 roku w sprawie bezpieczenstwa 1 higieny pracy przy wykonywaniu rob6t
budowlano-- montazowych i rozbi6érkowych.

Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26 wrzesnia 1997 w sprawie
ogo61nych przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy.

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 16 grudnia 2002 w sprawie bezpieczenstwa i
higieny pracy przy czyszczeniu powierzchni, malowaniu i metalizacji natryskowe; .
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Rozporzadzenie Ministra Komunikacji oraz Administracji, Gospodarki Terenowej i Ochrony
Srodowiska z dnia 10 lutego 1977 w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy
wykonywaniu rob6t drogowych 1 mostowych.

[lo$¢, rodzaj 1 rozmieszczenie podrecznego sprzetu gasniczego w rejonie malowania powinna
by¢ zgodna z zasadami ochrony przeciwpozarowe;.

Strefy zagrozenia Wykonawca musi oznaczy¢ tablicami i znakami informacyjno-
ostrzegawczymi o tresci informujacej o zakazie wejécia osobom nieupowaznionym oraz
rodzaju prowadzonych prac i wystepujacych zagrozen.

6. Kontrola jakosci robot

6.1. Sprawdzenie jakos$ci materialdow malarskich

Przed przystagpieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca przedstawi przy kazdej
dostawie Deklaracje zgodno$ci lub certyfikat zgodnos$ci materialu z Polska Norma lub
Aprobatg Techniczng. Materiaty, na podstawie powyzszych dokumentdw, powinny spetnia¢
wymagania podane w pkt.2. niniejszej ST. Materialy nie spetniajagce wymogdéw nalezy
wyeliminowa¢. Przed rozpoczeciem malowania nalezy do$wiadczalnie ustali¢c parametry
malowania.

6.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania

Ocena przygotowania powierzchni stali do malowania obejmuje:

- wizualng ocen¢ stanu powierzchni (sucho$¢, brak zapylen izanieczyszczen olejami
1 smarami) szczeg6lnie w miejscach szwoéw spawalniczych, zlaczy, miejsc
trudnodostepnych, gdzie czgsto pozostaja zanieczyszczenia.

- badanie odluszczenia wg PN-70/H-97052 lub ),

- badanie skutecznosci odpylenia wg ISO 8502-3 (stopien zapylenia nie powinien byc¢
wigkszy niz 3),

- sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni zgodnie z PrISO 8502-11

Oceng powierzchni do malowania przeprowadza si¢ bezposrednio przed malowaniem.

6.3. Kontrola naktadania powlok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawnosci uzytego
sprzetu 1 techniki nakltadania materiatu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczacych
warunkow pogodowych 1 zabezpieczenia §wiezo wykonanych powlok oraz przestrzegania
czasu schnigcia i aklimatyzacji powlok.

Rozpoczynajac nanoszenie powlok, a takze przy wszystkich zmianach sprzgtu i materiatow
nalezy na biezaco kontrolowa¢ grubo$¢ naktadanej warstwy mierzac jej grubo$¢ na mokro
grzebieniem malarskim zgodnie z ISO 2808 metoda 7B.

6.4. Sprawdzenie jako$ci wykonanych powtok

Wykonawca wykaze, ze poszczegdlne powloki malarskie zostalty wykonane zgodnie

z przedmiotowymi normami, Dokumentacja Projektowa i Specyfikacja Projektowa:

- po zagruntowaniu

- po wykonaniu mi¢dzywarstwy,

- po wykonaniu warstwy nawierzchniowe;j

Oceng jako$ci powtok malarskich przeprowadza si¢ kontrolujac:

- wyglad zewngtrzny powloki — (ocena niedomalowan, zaciekdw, wtracen, zmarszczen,
cofania si¢ wymalowania, kraterowania igtowego, kraterowania z pekajacymi pecherzami,
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spekan, skorki pomaranczowej, suchego natrysku, podnoszenia, zgodnosci koloru
z projektowanym)

- grubos¢ powtok

- przyczepno$¢ powtok

- stopien wyschnigcia powtoki

e Wyglad zewnetrzny powtoki

Ocen¢ wygladu dokonuje si¢ nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucznym
o mocy 100 W z odlegtosci 0,5 — 1,0 m od powierzchni.

Za miejsce obserwacji przyjmuje si¢ obszar w ksztalcie kwadratu dobrze widoczny
z odleglosci 0,5 — 1,0 m. Nalezy przyja¢ 2-4 miejsc obserwacji na kazde 100 m* malowanej
powierzchni.

a) Ocena wygladu powtok posrednich
Powtoki posrednie w zestawie podlegaja jedynie ocenie pod katem wad niedopuszczalnych.
Za niedopuszczalne wady powtok malarskich uznaje si¢ wady wynikajace ze zlej jakosci farb
lub zastosowania w zestawie farb niewspolpracujacych ze soba oraz niestarannego
prowadzenia prac malarskich, w wyniku czego wystepuje na ogdt podnoszenie si¢ pokrycia,
specherzenie 1 zmarszczenie.
Za wady niedopuszczalne nalezy uznac:
- grube zacieki w formie firanek z wystgpujacymi na nich specherzeniami powtoki,
- grube zacieki konczace si¢ kroplami farby,
- skodrka pomaranczowa 1 kratery wynikajace z podnoszenia si¢ pokrycia,
- kratery przebijajace powloke do podtoza,
- duze specherzenia,
- zmarszczenia, sp¢kania wgtebne,

spekania deseniowe.
Wystqplenle cho¢by jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powlok¢ na danym
fragmencie powierzchni.

b) Ocena wygladu powtoki nawierzchniowej

W ocenie koloru nalezy postugiwac si¢ kartg koloréw RAL.

Wymagana jest klasa II wygladu powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa III
na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg tabeli 1).

Tabela 1 Klasy jakos$ci powlok malarskich

Wady powloki Klasa I1 Klasa III

Zmiana koloru i Kolor zgodny z karta kolorow; kolor zgodny z karta kolorow;

odcienia nieznaczna zmiana odcienia na nieznaczne réznice w odcieniu
zaciekach

Zanieczyszczenia Pojedynce zaniezyszczenia wmalowane | Zanieczyszczenia w formie

mechaniczne w powtloke lub osadzone w warstwie pojedynczych zgrupowan, ktorych pow.
nawierzchniowej nie przekracza 1 cm’

Zacieki Nieznaczne zacieki uwidacznijace si¢ Mate, ptaskie niekonczace si¢ kroplami
jedynie zmiang odcienia powloki farby

Uktlucia igla, kratery Pojedyncze uktucia igla dos¢ liczne uktucia igla, pojedynczne

kratery

Zmarszczenia, Bardzo nieznaczne drobne drobne zmarszczenia, nieznaczna

specherzenia, skorka zmarszczenia, niedopuszczalne skoérka pomaranczowa, niedopuszczalne

pomaranczowa, spekania, skorka pomaranczowa i spekania i spgcherzenia

spekania specherzenia

powierzchniowe

e Grubos¢ powtok
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Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z ISO 2808:1997. Do pomiaru nalezy stosowac
miernik elektromagnetyczny z czujnikiem integralnym lub na przewodzie. Wyniki pomiaréw
przy prawidlowej grubos$ci zestawu powinny spetnia¢ wymog, aby 90% wynikéw pomiarow
wykazywato nie nizszag od wartosci nominalnej, a najwyzej 10% pomiarow moze miec
warto$¢ co najmniej 0,9 wartosci nominalnej. Maksymalna grubo$¢ nie moze by¢ wieksza od
trzykrotnej grubo$ci nominalnej. Liczba punktow pomiarowych powinna wynosi¢ 5 dla
kazdego elementu konstrukcji stalowej mostu.

e Przyczepno$¢ powlok

Przyczepno$¢ powtok mozna testowaé metoda siatki nacie¢ wg PN-EN-ISO 2409, stosujac
néz o odlegtosciach migdzy ostrzami 3 mm lub metoda odrywowa (pull off) wg PN-ISO
4624. Po dokonaniu pomiaru kazda z wymienionych metod nalezy uzupehic¢ zniszczong
powloke malarska tym samym systemem lakierowym, ktory stosowano uprzednio przy
malowaniu. Liczba punktéw pomiarowych powinna wynosi¢ 10 na kazde 1000 m”.

e Stopien wyschnigcia powloki — okresla si¢ wg PN-79/C-81519
Protokot z kontroli catego systemu powlokowego oraz Karta Dokumentacji Powykonawczej
zostaly przedstawione w Zatacznikach 2D i 3.

6.5. Sprawdzenie jako$ci wykonanych powtok w okresie gwarancji
Przeglad robot antykorozyjnych wykonywac raz do roku, wyniki przedstawia¢ w Zalaczniku
nr 4.

7. Obmiar robot

Jednostka obmiarowa jest 1 m” (metr kwadratowy) powloki antykorozyjnej o projektowanej
grubosci na podstawie Dokumentacji Projektowej i pomiaréw w terenie.

8. Odbior robot
8.1. Ogoblne zasady odbioru robot

Roboty objete niniejsza Specyfikacja podlegaja odbiorowi robot zanikajacych i ulegajacych
zakryciu, ktéry jest dokonywany na podstawie wynikow pomiaréw, badan i oceny wizualnej.
Jezeli wszystkie badania przewidziane w pkt. 6 daty wynik pozytywny, wykonane roboty

e Odbidr robdt ulegajacych zakryciu polega na finalnej ocenie jako$ci i ilosci robot przed
ich zakryciem.

e Odbidr czgsciowy polega na ocenie jakosci, ilosci 1 wartosci sprzedaznej wykonywanych
robot objetych odbiorem cze$ciowym. Przedmiotem odbioru cze$ciowego moga by¢
wylacznie zakonczone elementy obiektu (np. prz¢sto).

e Odbidér ostateczny polega na ostatecznej ocenie jakosci, ilosci i warto$ci sprzedaznej
wykonanych rob6t. Przedmiotem odbioru koncowego moga by¢ tylko catkowicie
zakonczone roboty na obiekcie.

Odbiory nastgpuja na podstawie wynikow badan przedstawionych w pkt. 6. Jezeli wszystkie

badania daly wyniki pozytywne, roboty nalezy uzna¢ za wykonane zgodnie z wymaganiami

ST. Jezeli cho¢ jedno badanie dalo wynik ujemny wykonane roboty nalezy uznaé za

niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest zobowigzany doprowadzié¢

roboty do zgodnosci z ST 1 przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. Podstawa platnosci

Cena wykonania robot obejmuje:
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dostarczenie projektu technicznego wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego,

zakup 1 dostarczenie wszystkich czynnikow produkc;ji,

przygotowania powierzchni konstrukcji do malowania,

wykonanie powtok malarskich przewidzianych w Dokumentacji Projektowej i ST,
wykonanie projektu rusztowan i konstrukcji zabezpieczajacych, oston,

wykonanie niezb¢dnych rusztowan, oston 1 ich przektadanie,

wykonanie prac zabezpieczajacych,

przeprowadzanie badan przewidzianych w Specyfikacji,

dostosowanie si¢ do warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przerw miedzy
poszczegdlnymi operacjami (warstwami),

naprawa uszkodzonej powtoki antykorozyjnej,

zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robot,

zabezpieczenie wykonanych powtok w trakcie ich schnigcia przed skutkami czynnikow
atmosferycznych oraz zanieczyszczen,

demontaz rusztowan, zabezpieczen i oston,

zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania materiatdow malarskich
1 sktadowania dostarczonych z Wytworni elementow konstrukeji,

zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

wykonanie probnych powlok malarskich,

wykonanie badan i przygotowanie odpowiednich protokotdéw i raportéw

utylizacja odpadow,

uporzadkowanie miejsca robot.

10. Przepisy zwiazane
10.1. Normy

1.

PN-ISO 8501-1

Przygotowywanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb
1 podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
nie zabezpieczonych podlozy stalowych po catkowitym
usuni¢ciu wezesniej natozonych powlok (kolorowe wzorce).

Aneks do PN-ISO 8501-1  Informacyjny dodatek do Arkusza 1. Reprezentatywne

PN-ISO 8501-2

ISO-DIS 8501-3

ISO/TR 8502-1

ISO 8502-2

fotograficzne przyktady zmian wygladu stali po obrdobce
strumieniowo-$ciernej z uzyciem roéznych §cierniw.
Przygotowywanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb
1 podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych
powtokami podiozy stalowych po miejscowym usuni¢ciu tych
powlok (kolorowe wzorce).

Przygotowywanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni. Stopnie przygotowania spoin, ostrych krawedzi
(po cigciu) 1 innych wad powierzchniowych.
Przygotowywanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Test na obecnos¢ rozpuszczalnych produktow
korozji zelaza.

Przygotowywanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Laboratoryjne metody oznaczania chlorkow na
oczyszczonej powierzchni.
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7. ISO 8502-3
8. ISO 8502-4
9. ISO 8502-5
10. ISO 8502-6
11. ISO 8502-7
12. ISO 8502-8
13. ISO 8502-9
14. ISO 8502-10
15. ISO 8002-11
16. Pr PN-EN-ISO 8503-1

10.2. Inne dokumenty

Przygotowywanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
1 podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach
stalowych przygotowanych do malowania. Metoda tasmy
przylepnej.

Przygotowywanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
1 podobnych produktéow. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Okres§lenie mozliwos$ci kondensacji pary wodnej
na powierzchni przed malowaniem.

Przygotowywanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
1 podobnych produktéow. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Oznaczanie chlorkow na powierzchniach przed
malowaniem. Metoda rurek wskaznikowych.
Przygotowywanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
1 podobnych produktéow. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni.  Badania  wyrywkowe  rozpuszczalnych
zanieczyszczen. Metoda Bresla.

Przygotowywanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
1 podobnych produktow. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Mozliwe do stosowania w warunkach
terenowych analityczne metody oznaczania chlorkéw
(projekt).

Przygotowywanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb
i podobnych produktow. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Mozliwe do stosowania w warunkach
terenowych analityczne metody oznaczania siarczanéw
(projekt).

Przygotowywanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb
1 podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Mozliwa do stosowania w warunkach
terenowych  metoda  konduktometryczna  oznaczania
rozpuszczalnych w wodzie soli.

Przygotowywanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
1 podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Mozliwe do stosowania w warunkach
terenowych analityczne metody oznaczania olejow i smaréw
(projekt).

Przygotowywanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Mozliwa do stosowania w warunkach
terenowych analityczna metoda oznaczania wilgoci (projekt).
Przygotowywanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Charakterystyka chropowatosci
powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-
Scierne;j.

1. Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych
drogowych obiektow mostowych, IBDiM, Warszawa, 2008.
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Zalacznik 1
POMIARY KLIMATYCZNE
Data Godzina | Wilgotnos¢ | Temperatura | Temperatura | Temperatura | Wykonujac Uwagi
wzgledna Powietrza Podloza | punkturosy | y pomiar
% °c °’c °c
1 2 3 4 5 6 7 8
Podpis wykonujacego pomiary Podpis

Inzyniera
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PROTOKOL KONTROLI JAKOSCI

Zalacznik 2

Zalacznik 2A. Farby ”

Obiekt

Al

Producent

A2

Nazwa

A3

Nr partii

A4

Swiadectwo kontroli jako$ci Nr

A5 | Stan opakowania:
Uszkodzone
Nieuszkodzone

A6 | Kozuszenie

A7 | Osad:

Latwy do rozmieszania
Trudny do rozmieszania
Niemozliwy do rozmieszania

A8

Wtracenia

A9

Rozdziat faz

Al0

Konsystencja (np. zelowanie)

All

Kolor

Al2

Uwagi

*) nalezy wypehic¢ dla kazdej partii farby

Zalacznik 2B. Przygotowanie powierzchni*

Bl | Obiekt
B2 | Fragment konstrukcji wg szkicu;
(element)
B3 | Informacje dotyczace mycia konstrukcji (ci$nienie detergentu,
jego stezenie itp.)
B4 | Przygotowanie powierzchni do pierwszego malowania lub metalizacji
B4.1 | Data i godziny czyszczenia
B4.2 | Rodzaj i parametry $cierniwa (granulacja, czysto$¢ jonowa itd.)
B4.3 | Stopien przygotowania powierzchni
B4.4 | Stopien odpylenia
B4.5 | Profil powierzchni
B4.6 | Zanieczyszczenie jonowe
BS5 | Zakres drugiego przygotowania powierzchni po naniesieniu
gruntu (stan powloki, zastosowane operacje, itd.)
B6 | Zakres trzeciego przygotowania powierzchni po naniesieniu
miedzywarstwy (stan powloki, zastosowane operacje itd.)
B7 | Zakres czwartego przygotowania powierzchni po naniesieniu
miedzywarstwy (stan powloki, zastosowane operacje itd.)
B8 | Data przeprowadzenia oceny
B9 | Uwagi

*) nalezy wypelniac kazdego dnia po skoniczonym fragmencie pracy
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Zalacznik 2C. Nakladanie powlok

Powloka (grunt, miedzywarstwa, nawierzchniowa)

Cl

Obiekt

C2

Fragment konstrukcji wg szkicu (element)

C3

Parametry powierzchni przed malowaniem

C4

Rodzaj farby

C5

Technika aplikacji (parametry aplikacji)

C6

Czas malowania

C7

Wyglad:

Cofanie si¢ wymalowania

Zacieki

Zanieczyszczenia wmalowane w powloke
Kraterowania igtowe

Kraterowania z pgkajacymi pegcherzami
Zmarszczenia

Spekania

Skorka pomaranczowa

Suchy natrysk

Podnoszenie

Niedomalowania

C8

Grubos¢ [um] ( liczba wykonanych pomiaréw, zakres wynikow,
czy spetnia zasadg, ze max. 10% pomiarow jest ponizej 0,9
wartos$ci nominalnej, a grubo$¢ max. nie przekracza trzykrotne;j
warto$ci nominalnej)

C9

Przyczepnos$¢ (w przypadkach watpliwych)

Cl10

Data przeprowadzenia oceny

Cl1

Uwagi

* nalezy wypelnia¢ kazdego dnia po skonczonym fragmencie pracy

Zalacznik 2D. Kontrola calego systemu powlokowego

POWLOKI

D1 | Obiekt

D2 | Fragment konstrukcji wg szkicu (element)

D3 | Parametry powierzchni przed malowaniem

D4 | Rodzaje farb w kolejnych powtokach

D5 | Wyglad:

D6 | Grubo$¢ [um) (liczba wykonanych pomiaréw, zakres wynikow,
czy spetnia zasadg, ze max. 10% pomiarow jest ponizej 0,9
wartos$ci nominalnej , a grubo$¢ max. nie przekracza trzykrotnej
warto$ci nominalnej)

D7 | Przyczepno$¢ calego systemu dop odloza (w przypadkach
watpliwych)

D8 | Przyczepno$¢ migdzywarstwowa ( w przypadkach watpliwych)

D9 | Data przeprowadzenia oceny

D10 | Uwagi
Podpisy:
Wykonawca Inzynier
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Zalacznik 3
KARTA DOKUMENTACJI POWYKONAWCZEJ
1 Obiekt
2 Przygotowanie powierzchni:
2.1 | Terminy: roZpOCZgCia.....cuuenueereereerearraneeaneeans ZaKONCZENIA. ..o,
2.2 | Metoda
2.3 | Rodzaj $cierniwa
2.4 | Stopien przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1
2.5 | Stopien odpylenia wg ISO 8502-3
2.6 | Profil powierzchni wg Pr PN-EN-ISO 8503-2
2.7 | Zanieczyszczenia jonowe wg ISO 8502-9
2.8 | Uwagi o stanie podioza
3 Malowanie:
3.1 |Producent farb
3.2 | System powlokowy:
Nazwa farby  Kolor Wymagana grubo$¢  Nr partii, data produkcji Swiadectwo kontroli jakosci
1 Powloka
1 Powloka
2 Powtloka
4 Powloka
3.3 | Termin aplikacji: 10Zpoczecia........ccereereerurannenne. zakonczenia................
3.4 | Uwagi o jakosci pokrycia (grubo$¢, wyglad, przyczepnos$é itd.)
Podpisy:
Inzynier Wykonawca
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RAPORT Z INSPEKCJI POWLOK

Zalacznik 4

Zalacznik 4A. Wiadomosci podstawowe

Al | Obiekt

A2 |Data

A3 | Dokonujacy przegladu

A4 | Producent I nazwa farb

A5 | Wykonawca zabezpieczenia podstawowego, data

A6 | Element
Powierzchnia m?

A7 | Szczegdlne narazenia korozyjne

A8 | Przewidywany czas trwato$ci zabezpieczenia

A9 | Okres gwarancji:

Zalacznik 4B. System powlokowy

Bl Przygotowanie powierzchni
B2 Profil powierzchni

B3 Podtoze

B4 Grunt ochrony czasowej

B5 Grunt

B6 Miedzywarstwa

B7 Powloka ostatnia

B8 Czy farby zawieraty zwiazki olowiu i chromu?

B9 Czas aplikacji

B10 | Data i opis renowacji, jesli byly

B11 | Grubosc¢ suchej powtoki,

Data pomiaru

Miejsce/powierzchnia

Grubo$¢ min. pm

Grubos$¢ nominalna, pm

Grubo$¢ max. pm

Czy spelnia zasadg, ze tylko 10% pomiaréw moze by¢ ponizej 0,9
warto$ci grubosci nominalnej?
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Zalacznik 4C. OkreSlenie stanu powlok

Rodzaj uszkodzenia Miejsce Stopien Fotografia | Przewidywana Czy
uszkodzenia uszkodzenia nr przyczyna potrzebuje
uszkodzenia naprawy
(tak/nie)
C1 | Stopien spgcherzenia Potozenie
PrPN-ISO 4628-2 Dotyczy warstwy,
Cala powierzchnia,
miejscowo
C2 | Stopien skorodowania | Polozenie
PrPN-ISO 4628-3 Dotyczy warstwy,
Cala powierzchnia,
miejscowo
C3 | Stopien spekania Potozenie
PrPN-ISO 4628-4 Dotyczy warstwy,
Cala powierzchnia,
Miejscowo
C4 | Stopien ztuszczenia Potozenie
PrPN-ISO 4628-5 Dotyczy warstwy,
Cala powierzchnia,
miejscowo
C5 | Stopien skredowania Potozenie
PrPN-ISO 4628-6 Dotyczy warstwy,
Cala powierzchnia,
Miejscowo
C6 |Korozja spawow,
polaczen itd.
C7 | Przyczepnos¢ do Potozenie
podtoza ISO 2409 Cala powierzchnia,
I/lub miejscowo
ISO 4624
I/lub ASTM D 3359
C8 | Przyczepnosé Potozenie
miedzywarstwowa Dotyczy warstwy,
ISO 4624 Cala powierzchnia,
I/lub miejscowo
ISO 4624
C9 |Inne defekty Potozenie

Dotyczy warstwy,
Cala powierzchnia,
miejscowo
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