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SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

14.00.00 00 Konstrukcje stalowe
14.02.00 00 Zabezpieczenie konstrukcji stalowych
14.02.01 01  Zabezpieczenie powtokami malarskimi

1.Wstep.
1.1.Przedmiot specyfikacji fechnicznej (ST)

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej so, wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét
rozbiorkowych, zwiazanych z Przebudowg, dr. gminnej 003540T Sielec Kol.-Sielec Biskupi.

1.2.Zakres stosowania ST
Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1.

1.3.Zakres robdt objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji maja, zastosowanie przy pokrywaniu
powtokami malarskimi konstrukcji mostu i obejmuja;

a) przygotowanie powierzchni do malowania,

b) nanoszenie farb do gruntowania ( 1 warstwa ),

c) nanoszenie farb nawierzchniowych (1 lub 2 warstwy ) w zaleznosci od przedmiaru

1.4.0kreslenia podstawowe

14.1.Aklimatyzacja (sezonowaniel powtoki - stabilizacja powtoki malarskiej w celu uzyskania przez nig,
zaktadanych wtasciwosci uzytkowych.

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

1.43.Farba do gruntowania przeciwrdzewna - farba wytwarzajoca powtoki gruntfowe wskazujoce zdolnosci
zapobiegajace korozji metali, dzieki zawartosci w powtoce sktadnikéw hamujacych procesy korozji podtoza.

144 Farba - wyrdb lakierowany pigmentowany, tworzacy powtoke kryjaca .ktéra spetnia przede
wszystkim funkcje ochronna,

1.4.5Lepko$¢ umowna - czas wyptywu farby, mierzony w sekundach ,z kubka Forda nr & (o $rednicy ofworu
wyptywowego 4mm).

1.4.6.Malowanie nawierzchniowe - naniesienie farby nawierzchniowej na warstwe grunfujaca w celu
uszczelnienia i uodpornienia na wystepujace w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.

1.47.Punkt rosy -temperatura ,w ktérej zawarta w powietrzu para wodna osiaga stan nasycenia.Po
obnizeniu temperatury powietrza lub malowanego elementu ponizej punktu rosy nastepuje wkraplanie sie
wody zawartej w powietrzu.

1.4.8.Rozcienczalnik - lotna ciecz dodawana do farby Lub emalii w celu zmniejszenia lepkosci do wartosci
przewidzianej dla danego wyrobu.

1.4.9.Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie ,celowo zastosowane srodki zwiekszajace odpornosc¢ obiektu
Lub jego elementu na dziatanie korozji.

1410 Mefalizacja - wykonanie na powierzchni stali powtoki ochronnej cynkowej Llub aluminiowej
ofrzymywanej metodg, natryskiwania cieplnego.

2. Materiaty
2.1Rodzaje materiatow.
Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczenia antykorozyjnego moga, by¢ farby posiadajace
atest IBDM Warszawa na wykonywanie zabezpieczen antykorozyjnych dla konstrukcji mostowych.
Zalecany zestaw do zabezpieczenia to
v farba do gruntowania epoksydowa o wysokiej zawartosci cynku
v farba nawierzchniowa epoksydowa pigmentowana pytem aluminiowym przeznaczona do nanoszenia
na zagruntowane podtoze.
v farba nawierzchniowa poliestrowo — uretanowa do ostatecznego powlekania konstrukcji stalowych.
Grubos¢ powtoki malarskiej w stanie suchym winna waha¢ sie w granicach
225 - 250pm minimalna gr.150pum
Kolor ostatniej warstwy emalii nawierzchniowej podlega uzgodnieniu z Inwestorem.
Lub dowolny zestaw akceptowany przez Inzyniera (inspektora nadzoru) posiadajacy stosowny atest.
2.1.1.Sktadowanie materiatoéw.
Wyroby Lakierowe nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych stanowiacych wydzielone budynki
lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajace przepisom dotyczacym magazyndw materiatédw tatwo palnych
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zgodnie z norma, PN-89/C-81400. Temperatura wewnatrz pomieszczen magazynowych powinna wynosi¢ +5 —25°
C.

3.Materiaty
3.1.0gdlne warunki stosowania sprzefu

Jakikolwiek sprzet, maszyny Lub urzadzenia nie gwaranfujace zachowania wymagan jakosciowych robof
i bezpieczenstwa zostana, przez Inzyniera zdyskwalifikowane i nie dopuszczone do robét.

3.2.5przet do czyszczenia konstrukcji

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

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

Jezeli w przedmiarze okreslono reczne czyszczenie wéwczas elementy czysci¢ szczotkami drucianymi
Lub za pomoca, elektronarzedzi.

3.3.Sprzet do malowania

Nanoszenie farb nalezy wykonywac zgodnie z kartami fechnicznymi produktdw.

Wymaganie fo odnosi sie przede wszystkim do meftod aplikacji i parametréw technologicznych
nanoszenia. Podane w kartach technicznych typy pistoletéw i pomp nie majo, charakteru obligatoryjnego i
moga, by¢ zastapione sprzetem o zblizonych wtasciwosciach technicznych. Rodzaj uzytego sprzefu powinien
by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Prawidtowe ustawienia parametréw malowania nalezy przeprowadzi¢ na
probnych powierzchniach i uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

Dopuszcza sie reczne malowanie poreczy mostowych jezeli przewidziano jedynie 2 w—wy farb

L Transport
41.Transport wyrobdw Llakierowych i rozcienczalnikéw winien odbywac¢ sie z zachowaniem obowiazujacych
przepiséw o przewozie materiatow niebezpiecznych okreslonych w PN-89/C-81400.

5.Wykonanie robét

5.1.0gélne warunki wykonania robot

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akcepftacji projekt organizacji i harmonogram robéf
uwzglednigjace wszystkie warunki w jakich bedzie wykonane pokrywanie powtokami malarskimi.

5.2.Zakres wykonywanych robot

5.2.1.Przygotowanie powierzchni do malowania

5.2.1.1.Przygotowanie powierzchni nowych konstrukcji

Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczyscic. Oczyszczenie polega na usunieciu z
powierzchni stalowych zanieczyszczen w postaci zgorzelin , rdzy , ttuszczéw i smardw, kurzu i pytu, wilgoci,
resztek z procesu spawania. Podstawowa, czynnoscia, jest usuniecie zgorzeliny i rdzy, co nalezy wykonac przy
pomocy metody strumieniowo - $ciernej (piaskowanie lub srufowanie)Przedtem nalezy jednak usunag¢ z
powierzchni konstrukcji zanieczyszczenia organiczne (ftuszcze, smary) -zaleca sie uzywanie do tego celu
rozcienczalnikéw.

Nalezy stosowac¢ takie parametry obrébki strumieniowo - $ciernej, zeby uzyska¢ chropowatosc
powierzchni R = 25-75 um oraz 1 stopien czystosci powierzchni w przypadku nanoszenia pierwszej warstwy
farby i 2 stopief czystosci w przypadku nastepnego nanoszenia farby. Ocena stopnia czystosci wg PN-70/H-
97050.Sposdb czyszczenia pozostawia sie do uznania Wykonawcy .musi on jednak gwarantfowac uzyskanie
wymaganego stopnia czystosci i by¢ zaakceptowany przez Inzyniera (inspektora nadzoru).Inzynier ma prawo
dokonania odbioru oczyszczanych powierzchni i wyrazenia zgody na nanoszenie powtoki malarskiej.

Pyt i kurz nalezy usuna¢ z oczyszczonych powierzchni bezposrednio przed malowaniem przy pomoca,
szczotek z wtosia Lub przy pomocy przedmuchiwania strumieniem suchego, od oliwionego powietrza badz przy
pomocy odkurzaczy przemystowych.

Przygotowanie powierzchni stali do malowania musi by¢ zgodne z PN-70/H-97051 , a ocena
przygotowania powierzchni do malowania zgodna z PN-70/H-97052. Oczyszczone powierzchnie nalezy pokryc
farbag do gruntowania nie pézniej niz po uptywie 4 godzin od oczyszczenia przy suchym powietrzu.

5.2.2Nanoszenie powtok malarskich.

Nanoszenie farb nalezy wykonywac zgodnie z kartami technologicznymi produktéw. Inzynier (inspektor
nadzoru) moze zarzadzi¢ wykonanie prébnych powtok malarskich na wytypowanych fragmentach konstrukcji
w celu oceny ich jakosci, przyczepnosci do podtoza, badZ przydatnosci zaproponowanych przez Wykonawce,
technik nanoszenia powtok i eliminacji technik nie gwarantujacych odpowiedniej jakosci robét.

5.2.2.1Warunki wykonywania prac malarskich.

Temperatura farby podczas jej nanoszenia, femperatura malowanej konstrukcji, a takze temperatura i
wilgotnos¢ wzgledna powietrza powinny odpowiada¢ warunkom podanym w kartach technicznych
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poszczegélnych produktow. Nie wolno prowadzi¢ robét malarskich w czasie deszczu , mgty i w czasie
wystepowania rosy - temperatura powinna by¢ wyzsza o 2°C od temperatury punktu rosy. Nie wolno nanosic
powtok malarskich na nastonecznione elementy konstrukcji oraz przy silnym wietrze (4°
Beauforta) Najodpowiedniejsza temperatura powietrza wynosi 15-25° C.

Nalezy przestrzegac¢ warunku, by swieza powtoka malarska nie byta narazona w czasie schniecia na
dziatanie kurzu. Nalezy przestrzega¢ czasu schniecia poszczegélnych warstw.

5.2.2.2. Przygotowanie materiatéw malarskich oraz sprzefu

Przed uzyciem materiatow malarskich nalezy sprawdzic¢ ich atesty. Inzynier (inspektor nadzoru) moze
zleci¢ wykonanie badan konfrolnych, wybranych Lub petnych przewidzianych w zestawie wymagan dla danego
materiatu i metod przewidzianych w odpowiednich normach.

Kazdy materiat powtokowy nalezy przygotowywac¢ do stosowania $cisle w/g procedury podanej we
wtasciwej dla danego materiatu karcie fechnicznej. Ogélnie na procedure ftaka sktada sie mieszanie w
odpowiednim stosunku poszczegolnych sktadnikéw (opakowan) dodawanie rozcienczalniku o rodzaju i w
iLlosciach przewidzianych przez producenta. Catg, porcje rozrobionej farby nalezy bezwzglednie wykorzystac
do malowania. Sprzet do malowania ( pistolety natryskowe, pompy, weze, pedzle ) nalezy my¢ bezposrednio
po uZyciu.

5.2.2.3. Gruntowanie

Farby do gruntowania nalezy nanosi¢ w sposdb okreslony w kartach technicznych odpowiadajacych tym
farbom. Grubos¢ warstwy farby gruntujacej po wyschnieciu winna wynosi¢ w granicach. 50 = 75 um.
Szczegélng, uwage nalezy zwréci¢ na zagruntowanie spoin i krawedzi konstrukcji metalowej.

5.2.2.kNanoszenie farb nawierzchniowych

Farby nawierzchniowe nalezy nanosi¢ na konstrukcje stalowa juz na zagruntowane podtoze. Karty
techniczne farb do gruntowania posiada¢ powinny minimalny czas schniecia powtoki w zaleznosci od
temperatury i wilgotnosci powietrza, nalezy przestrzegac rowniez czasu aby naniesienie powtoki malarskiej
na warstwe zagruntowana nie nastapito zbyt pézno. Farby nawierzchniowe naktada¢ wedtug wskazan
producenta warstwami o grubosci po wyschnieciu 75 = 125 pm.

5.3.Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Prace zwiazane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzaja, duze zagrozenie dla zdrowia
pracownikéw ,nalezy wiec przestrzegac ponizszych zalecen odnosnie wykonywanych prac:

- czyszczenie strumieniowo $cierne powinno odbywac sie z udziatem pracownika zaopatrzonego w
skafander z doprowadzeniem i odprowadzeniem powietrza

- przy pracach zwiazanych z transportem ,przechowywaniem i naktadaniem materiatéw malarskich
nalezy przestrzegac¢ zasad higieny osobistej ,a w szczegélnosci nie przechowywac¢ zywnosci w pomieszczeniach
roboczych i na stanowisku pracy, myc¢ rece w przypadku zabrudzenia farba, z tamponem zwilzonym w
rozcienczalniku, a po jego odparowaniu woda, z mydtem, skore rak i twarzy posmarowac przed praca,
odpowiednim kremem ochronnym.

6.Kontrola jakosci robét

6.1.Sprawdzenie jakosci materiatow malarskich

Ocena materiatéw malarskich winna by¢ oparta na atestach Producenta. Producent jest zobowiazany
przedstawi¢ Odbiorcy orzeczenie kontroli o jakosci wyrobu. W przypadku braku atestu, Wykonawca powinien
przedstawi¢ wtasne badania zgodnie z metodami badan okreslonymi w normach przedmiotowych i w zakresie
badan uzgodnionych z inzynierem (inspektorem nadzorul.

6.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania

Ocene przygotowania powierzchni stali przeprowadza sie w oparciu o PN-70H-97052 oraz wymagania
zawarte w kartach technicznych produktéw. Polega ona na wizualnej ocenie stopnia czystosci i
chropowatosci powierzchni stali oraz ocenie stanu powierzchni (suchos$¢, brak zapylen i zanieczyszczen
olejami i smarami, brak rdzy nalotowej)l.Ocene przeprowadza sie bezposrednio po przygotowaniu powierzchni ,
jednak nie pdzniej niz po 3 godzinach oraz dodatkowo przed bezposrednio przed malowaniem. Ocene
wymaganego stopnia czystosci przeprowadza sie w oparciu o PN-70/H-97050.

6.3.Kontrola naktadania powtok malarskich

Konftrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod kotem poprawnosci uzytego sprzefu,
techniki naktadania materiatu malarskiego i stosowanych parameftrdéw technologicznych oraz przestrzegania
zalecen dotyczacych warunkéw pogodowych i zabezpieczenia $wiezo wykonanych powtok ,a takze
przestrzegania czasu schniecia i aklimatyzacji powtok.

Inzynier moze zaleci¢ pomiar w czasie malowania grubosci mokrych powtok poszczegdlnych warstw w/d
PN-83/C-81545.Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powtok malarskich.
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6.4 Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok malarskich.

Ocene jakosci wykonanych powtok malarskich wykonuje sie po wykonaniu poszczegélnych warstw
malarskich. Ocene dokonuje sie pod katem grubosci, porowatosci i przyczepnosci pokrycia oraz wygladu
powtoki malarskiej. Badania przeprowadza sie na suchych powtokach.

Grubos¢ powtoki winna wynosi¢ w przedziale 225 -250 um. dla 3 warstw Mierzy sie ja przy pomocy metod
nieniszczacych ,przy pomocy przyrzaddw magnetyczno-indukcyjnych, zgodnie z PN-74/C-81515 Lub innych
zapewniajacych doktadnos¢ +10%.

Pomiar nalezy wykonywa¢ co najmniej w 7 punktach elementu konstrukcji ,a za wynik ostateczny
pomiaru nalezy przyjac srednia, arytmetyczna wynikow uzyskanych z 5 pomiaréw, po odrzuceniu 2 najwyzszych
odczytéw z 7 pomiaréw. Srednia ta nie moze wynosi¢ mniej niz 90% grubosci ustalonej dla danej powtoki.

Badanie porowatosci nalezy przeprowadzi¢ za pomoca, poroskopu w/ g PN-68/ C-81544.

Badanie przyczepnosci pokry¢ malarskich nalezy przeprowadzic w/g PN-80/C-81531Powtoka
uszkodzona w miejscach wykonywania oznaczen powinna by¢ naprawionalpedzlem ,z zastosowaniem farb w/g
niniejszej specyfikacji.

Ocene wygladu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym Lub sztucznym o mocy 100W z
odlegtosci 30-40cm od powierzchni.

Warstwy gruntowe nie powinny mie¢ pomarszczen i zaciekdw oraz wyglad matowy. Warstwy
nawierzchniowe winny mie¢ powierzchnie gtadko, bez pomarszczen, zaciekdw i chropowatosci.

Powtoka nie moze odstawac od podtoza i mie¢ wtracenia ciat obcych.

7.0bmiar robot

Jednostka, obmiaru jest 1 Tona pomalowanej konstrukcji podktad + warstwa nawierzchniowa 2 razy
min. 150 pm.
8.0dbiér robét

Roboty objete niniejsza, specyfikacja, podlegaja, odbiorowi robdét zanikajacych i ulegajacych zakryciu
,ktéry jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiardw, badan i oceny wizualnej.
9.Podstawa ptatnosci
Ptatnosc¢ za Mg powierzchni konstrukcji pokrytej powtoko, malarska nalezy przyjmowac zgodnie z obmiarem i
oceng, jakosci wykonanych robdt na podstawie wynikdw pomiardw i badan Laboratoryjnych.
Roboty zwiazane z wykonaniem powtok malarskich obejmujo, wykonanie zabezpieczenia catosci konstrukcji

W sktad ceny zabezpieczenia antykorozyjnego nalezy wliczyc:

zakup i dostarczenie wszystkich czynnikdw produkcji,

oczyszczenie konstrukcji stalowej,

wykonanie powtok przewidzianych w niniejszej specyfikacji to jest 1 wrstawa podktad+2w-wy farby,
wykonanie niezbednych rusztowan i zabezpieczen

przeprowadzenie niezbednych badan przewidzianych w specyfikacji

zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robdt na s$rodowisko wraz z niezbednym
harmonogramem robét uzgodnionym w Urzedzie Wojewddzkim w Kielcach- Wydz.Ochrony Srodowiska
wykonanie ekranéw zabezpieczajacych,

zapewnienie odpowiednich warunkow przechowywania materiatéw malarskich,

9. zapewnienie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

10. wykonywanie probnych powtok malarskich,

11. uporzadkowanie miejsca robét

10.Przepisy zwiazane

10.1 Normy
PN-89/C-81400 Wyroby Lakierowe. Pakowanie i transport.
PN-74/C-81515 Wyroby Lakierowe. Nieniszczace pomiary grubosci powtok.
PN-80/C-81531 Wyroby Lakierowe. Okreslenie przyczepnosci powtok do podtoza oraz przyczepnosci
miedzywarstwowej.
PN-68/C-81544 Wyroby Lakierowe. Okreslenie stopnia zniszczenia pokry¢ w wyniku dziatania czynnikow
atmosferycznych.
PN-68/C-81545 Wyroby Lakierowe. Pomiar grubosci mokrych warstw.
PN-70/H-97050 Ochrona przed korozja. Wzorce jakosci przygotowania powierzchni stali do malowania.
PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja, Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania.
Ogélne wytyczne.
PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania powierzchni  stali, staliwa i zeliwa do
malowania
PN-70/H-97053 Ochrona przed korozja. Malowanie konstrukcji stalowych.
aktualne PN-EN
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