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ST-01. KONSTRUKCJE STALOWE

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST)

Przedmiotem niniejszej STaswymagania dotyere wykonania iodbioru stalowej
konstrukcji nénej uszkodzonego zsvigara wiaduktu nad dragkrajowa 22 w km
394+110-w cigu drogi wojewodzkiej 509 (po uderzeniu pojazdem)

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako doktimeetargowy i kontraktowy przy
Zlecaniu i realizacji Robot wymienionych w punkgid.

1.3. Zakres Rob6t obgtych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotyczasad prowadzenia Robét zwanych z
napraw i wykonaniem elementéw ustrojuinego.

2. MATERIALY

2.1. Akceptowanie aytych materiatéw

Akceptacja zgloszonych w programach wytwarzanicont&u dostawcéw materiatow
nie oznacza akceptacji materiatdbw. Wytworca jedbordazany do dokumentowana
odpowiedniej jakéci wszystkich partii materiatow.

2.2. Stal konstrukcyjna

Do wytworzenia stalowych konstrukcji najestosowa stal zgodnie z PN-82/S-10052
,Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektoveani

Wyroby powinny spethi@wymagania PN-89/S-10050 ,Obiekty mostowe. Konatjeik
stalowe. Wymagania i badania”.

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej
Do wykonania konstrukcji stalowych najestosowa stal:

- Dla blach stal S355 J2 (18G2A) zgodnie z PN-86/ld3®
Wszystkie materiaty stalowezywane do wytwarzania konstrukcji stalowej winny¢by
zamawiane zgodnie z zaakceptowamocedus PZJ Wykonawcy. Ponadto winny one
posiadé dopuszczenie do stosowania jako materiat budowlaay terenie Unii
Europejskiej — Deklaracja zgodiwb WE lub na niektére materialy nie posiagta)
dopuszczenia unijnego - znak B pozwglgj na stosowanie ich na terenie
Rzeczpospolitej Polski [8], [9].
Materiaty budowlane winny ly zgodne z Ustagvz dnia 16 kwietnia 2004 roku
o wyrobach budowlanych ( Dz. U. nr 92).
Deklaracja zgodnmi WE winna zawier& wszystkie informacje wystarcaae do
identyfikacji wyrobu ktérego dotyczy oraz:
- hazwe i adres producenta,
- oznakowanie i opis wyrobu,
- normy, dyrektywy, ktérych wymagania zostaty sjehe,
- odwiadczenie deklaracja zostata wydana na yo#rng odpowiedzialné¢ wystawcy,
- dat wystawienia deklaraciji,
- podpis osoby upowaione.
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Dokumentem uzupetniggym deklaragj zgodnadci WE oraz potwierdzagym witasndci
fizyczne i mechaniczne wyrobu jest atest materigddub swiadectwo odbioru, ktére
winny by wystawiane zgodnie z wymaganiami [10].

Wszystkie materialy winny &y sktadowane i przechowywane w warunkach nie
powodupcych pogorszenie ich wlasfw podczas takiego skladowania. Nie wolno
skladowa& materiatow w pobfiu miejsc gdzie prowadzony jest manta

Blachy winny by odpowiednio opisanie i oznakowanélijehodzi o grubéci, gatunki i
wytopy tak aby wykluczona zostata aiovos¢ pomytki w tym zakresie. Blachy winny
by¢ przechowywane w pozycji pionowej ustawione w odjgalmio przystosowanych
koztach.

2.3. Materialy spawalnicze §ruby montazowe
Zamowienia nagczniki (Sruby montaowe ) i materialy spawalnicze sktada Wytworca
stalowej konstrukcji mostowej u zaakceptowanycheprirzyniera Wytworcoéw tych
materialdw. Na Wytwércy konstrukcji £iy obowhzek egzekwowania od dostawcow
i przechowywania dowoddw potwierdgzaych spetnienie wymaga postawionych
w normie przedmiotowej dotygzej danego wyrobu lub materiatu. Dowody te musg
przedstawione wraz z dostavwkazdej partii materialdbw. Badania, ktore warunkuj
wystawienie atestow Wytwdrcadznikoéw lub materiatéw spawalniczych przeprowadza
na wiasny koszt. Materialy poched®e z zapaséw Wytwoércy powinny bytestowane
w zakresie ustalonym przezzimiera na koszt wkasny Wytworcy konstrukcji. Spetre
musa by¢ wymagania PN-B-06200:2002 i norm przedmiotowych:

dla naketek dosrub wg PN-86/M-82144
— dla naketek niskich stosowanych jako przeciwngka wg PN-86/M-82153
— dla podkfadek podéruby wg PN-77/M-82002, PN-77/M-82003, PN-78/M-82005
- PN-78/M-82006, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PNM$32018
— dlasrub montaowych wg PN-85/M-82101

Wytworca powinien przestrzegaokresOw wanosci stosowania elektrod wedtug
gwarancji dostawcy.

Sruby powinny by przechowywane w suchych iprzewietrzanych pomizsziach

z zapewnieniem ochrony przed Kkorpzjw sposob umdiwiajacy segregaej na

poszczegoblne asortymenty.

Kazdy stosowany materiat dodatkowy winien tiatest lubswiadectwo odbioru oraz
Deklaracg zgodngdci stwierdzajca jego zgodn& z odpowiednimi normami
europejskimi.

Materiaty dodatkowe do spawania winnyébgrzechowywane i stosowane zgodnie z
wytycznymi producenta.

Wykonawca przedstawi hynierowi do akceptacji procedur przechowywania i
dystrybucji materiatéw dodatkowych do spawania.

Szczegollnie wane jest pospowanie z elektrodami niewykorzystanymi i zwracanym
przez spawaczy ha zakmzenie zmiany.

Dowody jakdci na elektrody i druty spawalnicze stosowane nawsmie elementow
dzwigara gtébwnego winny kypotwierdzongwiadectwem odbioru 3.1 wg [10].
Wszystkie elektrody winny ldy wygrzewane zgodnie z zaleceniami producenta, z
wyjatkiem pakowanych szczelnie. Na stanowiskach spawapiawacze winni ldy
wyposaeni w termosy podgrzewgje. W przypadku spawania megodi41l spawacze
powinni by wyposaeni w pojemniki na drut spawalniczy. Drut ten jaklektrody nie
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powinny by trzymane na podia gruntowym, piasku wilgotnej lub brudnej konstrjikc
lub poditodze

Laczniki i materialy spawalnicze przeznaczone do wykenia okrélonej stalowej
konstrukcji powinny by oddzielone od pozostatych.

3. SPRZET

Wytworca konstrukcji w programie wytwarzania i Wylawca w programie moriia
obowigzani @ do przedstawienia #ynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego
sprztu. Inzynier jest uprawniony do sprawdzenia, czyadeenia dwigowe i zbiorniki
cisnieniowe posiadaj wazne swiadectwa wydane przez Wa Dozoru Technicznego.
Wykonawca nazagdanie Irzyniera jest zobowizany do probnegozycia sprztu w celu
sprawdzenia jego przydatw. Sprawdzenie powinno odbywasie w obecnhdci
przedstawiciela lzyniera.

4. TRANSPORT
Z uwagi na znikormilos¢ konstrukcji (naktadki) pomirgio szczegdty.
5. WYKONANIE ROBOT

5.1.1. Wymagania ogolne
Wykonawca konstrukcji stalowej stan@egj przedmiot niniejszego opracowania winien
realizowa ja w oparciu o wdrgony i udokumentowany system jako(np. 1ISO 9100 lub
réwnorzdny) oparty na zatwierdzonych i sprawdzonych pracach dotyczcych
poszczegodlnych etapdw realizacji zadania [1], [,
Wymagania dotycce jakadci w spawalnictwie winny by realizowane w zgodzie z [6]
zas zabezpieczenie antykorozyjne ngleealizowa w zgodzie z [4], [5].
Dotyczy to w szczegOlrioi:

» weryfikacji i kontroli trybu zaméwig materiatow,

» zakupu materiatow,

» zatwierdzania i kierowania materiatébw do zabudowy,

» wytwarzania elementow,

» stosowanych proces6w spawalniczych,

» kontroli i bada realizowanych na edych etapach naprawy konstrukciji,

* przygotowaniu i zabezpieczaniu antykorozyjnym poagani,

» prawidtowym dokumentowaniu povrgzych procesow.
Wykonawca robo6t spawalniczych wykonywanych na kaoksfi stalowej winien
posiadé dopuszczenie do realizacji konstrukcji spawanyklasy zgodnie z norgnPN —
87/M-69008 ,Klasyfikacja konstrukcji spawanych’l[7

5.1.2. Wymagane opracowania
Wykonawca zobowgizany jest do spogdzenia we wlasnym zakresie i na koszt wtasny
nastpujacych opracowsa

* plan zapewnienia jakoi dla realizowanej konstrukcji (PZJ),

* rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej,

» technolog¢ spawania na placu budowy,

* program prostowania konstrukcji na miejscu budowy.
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Wszystkie powysze opracowania musz uwzgkdniad wymogi Dokumentacji
Projektowej oraz zasady niniejszej ST.

W ramach dokumentacji warsztatowej Wykonawca opeacozwizania elementéw
konstrukcyjnych koniecznych do wykonania w ramadalizacji. Opracowania te
podlegag akceptacji przez kyniera.

5.1.3. Rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej
Rysunki warsztatowe spaidza Wykonawca na podstawie Dokumentacji Projektowe]
W rysunkach warsztatowych najem.in.:

* rozrysowa oddzielnie kady z elementéw wysytkowych,

* rozpracowa wszystkie niezédne szczegdty konstrukcyjne,
Rysunki warsztatowe muszby¢ opracowane na zlecenie Wykonawcy. Wykonawca
winien uzyska uzgodnienie Projektanta konstrukcji dotycz zgodnéci Dokumentacii
Warsztatowej z DokumentacdProjektovd.

5.1.4. Program prostowania konstrukcji

Rozpoczcie Robot mae nasipi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przezyimera Planu

Zapewnienia Jakgi (PZJ). PZJ sposzizany jest przez Wytwégc Program powinien

zawierg deklaracg Wytworcy o szczeg6towym zapoznaniug sz Dokumentag)

Projektova i Specyfikacjami oraz:

1) harmonogram realizacji,

2) informacg o personelu kierowniczym i technicznym Wytwércy,

3) informacg o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérjamnieczne jest
udokumentowanie kwalifikaciji,

4) informacje o dostawcach materiatéw,

5) informacje o podwykonawcach,

6) informacje o podstawowym spgi@de przewidzianym do realizacji zadania,

7) technologé spawania (WPS) okiljaca metody spawania, smiz materiaty,
kolejnas¢ wykonania spoin z uwagi na odksztalcenia spawadnicpozycije
taczonych elementéw przy spawaniu, sposéb prostoweleimentéw po spawaniu,
przygotowanie elementdw i rowkéw do spawania, rigparobki spoin itp.

8) sposbdb przeprowadzenia badeymaganych w Specyfikacjach,

9) projekt montau,

10) inne informacjezagdane przez lryniera,

11) ewentualne zgtoszenie potrzekigidglen lub zmian w Dokumentacji Projektowe;j.

PZJ musi uwzgldniac spetnienie wszystkich ustaleawartych w ST.

5.1.5. Kontrola wykonywanych Rob6t

Inzynier jest uprawniony do wyznaczania harmonogranayneaici kontrolnych,
badawczych i odbioréw ezciowych, na czas ktérych nale przerw#& Roboty.
W zaleznosci od wyniku bada Inzynier podejmuje decygjo kontynuowaniu Robdét.

5.2. Naprawa

5.2.1 Prostowanie

Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, diggp z zaleceniami PN-B-06200:2002
i zalgczonymi do projektu opiniami ma byprzygotowany przez Wytwogc Sposoby
technologiczne prostowania mygszost& zatwierdzone przez igniera. Operacja
usuwania odksztatée powinna odbywé sig¢ w obecnéci przedstawiciela Lyniera.
Wystgpienie gknie¢ czy innych uszkodze w elemencie w trakcie usuwania lub po
usunéciu odksztatcé musi zosta naprawione w oparciu o indywidualprocedug.
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5.2.2. Spawanie

Spawanie elementow konstrukcji natewykona zgodnie z przyta technologi
spawania zawagtw PZJ danej konstrukcji.

Niniejsze wytyczne dotygzrob6t spawalniczych na placu mardgavym. Odnosz sie do
wszystkich elementoéw konstrukcyjnych.  Dotycprac zwizanych z, montaem,
kontrol i badaniami elementéw spawanych.

Wykonawca winien gromadzidokumentag jakosciowg spawalnicz poczwszy od
momentu zakupu materiatdw.

Wszystkie dokumenty i procedury winnydstale dosipne do audytu i kontroli.
Umiejscowienie oraz sposéb rozwania stykow winien byuzgodniony z Projektantem
konstrukgcji i przez niego zaakceptowany.

Wykonawca rob6t spawalniczych wykonywanych na komksji stalowej winien
posiadé dopuszczenie do realizacji konstrukcji spawanyklasy zgodnie z norgnPN —
87/M-69008 ,Klasyfikacja konstrukcji spawanych’][7

Na powierzchni pomalowanej bezwgghie wymaga si usungcia warstw malarskich na
odcinku ok.30mm z kalej strony osi wykonywanej spoiny. Nayeprowadzé Dziennik
Spawania.

5.2.2.1. Personel nadzoracy spawanie i kontrok jakosci

Personel Wykonawcy peldy nadzor nad realizacprac spawalniczych winien spetaia
wymagania normy PN-EN 719 [11].

Personel prowadzy badania nieniszgeze zhczy spawanych winien speléiasymagania
normy PN-EN 473 [12].

Laboratorium przeprowadzgge badania nieniszgze (NDT) winno posiadauznanie
UDT lub innej Jednostki Notyfikowane;j.

Dokumenty uprawniace do wykonywania w/w prac winny byprzedstawione
Inzynierowi do wghdu.

5.2.2.2. Spawacze
Spawacze realizagy prace spawalnicze winni posigdaprawnienia wydane przez
Jednostk Notyfikowarg np. UDT, Instytut Spawalnictwa w Gliwicach lub #n
réwnorzdng zatwierdzog przez Irkyniera.
Zakres uprawnii spawaczy winien kyzgodny z:

* metodami spawania,

e grupami materiatowymi stali,

* geometra i wymiarami elementéw spawanych,

* pozycjami spawania,

* materiatami dodatkowymi do spawania,

* rodzajem spoin oraz innymi przewidzianymi w tecloghch spawania

wymaganiami.

Przed przysipieniem do spawania Nadzor begmulni Wykonawcy winien zapozéa
spawaczy z technolagspawania (WPS-em) ktéra odnosi db wykonywanych zkzy.
WPS w postaci pisemnej winiendgostpny spawaczom na stanowisku spawalniczym.

Wykonawca winien opracowaszczegotowe wytyczne dotygze spawania w imych
warunkach pogodowych.

Nalezy zapewné odpowiednie srodki zaradcze umitiwiajace wykonywanie robot
spawalniczych w sposéb uniezal@jacy postp i jakas¢ robdt spawalniczych od
warunkéw pogodowych.
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Stanowiska spawalnicze winny &yw sposéb skuteczny chronione przed deszczem,
sniegiem i wiatrem.

5.2.2.3. Spawanie i sczepianie

Dopuszcza si prowadzenie rob6t spawalniczych przy nagaej temperaturze do -5°C
przy czym naley przewidzié mozliwos¢ podgrzewania gczonych elementéw do
temperatury przewidzianej w WPS.

Inspektor Nadzoru rob6t spawalniczych ma prawo dgiraymania spawania lub
podigcia specjalnych krokdéw zaradczych w zalesci od wlasnej oceny warunkow
pogodowych niezalaie od oceny Wykonawcy.

W przypadku spawania w warunkach wysokiej wilgétdub przy temperaturze pomj
+5°C zaleca sistosowanie podgrzewania osugzapo (temp.ok.60°C.)

Pomiar temperatury dopuszcza pizy pomocy termo kredek topliwych lub miernikami
laserowymi.

Powierzchnie dczonych elementéw na szerdko nie mniejszej i 15 mm od rowka
spoiny naley przed spawaniem oc@ji¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu iinnych
zanieczyszczedo czystego metalu.

Ukosowanie brzegéw elementéw ma wykonywa recznie lub, usuwap zgorzelig

i nierbwnaci.

Do wykonywania pecjczen spawanych mma wywat wylgcznie materiatdw
spawalniczych przewidzianych w WPS. Materialy tewjpmy mie¢ zawiadczenie
o0 jakasci. Do wykonania spoin sczepnych nalestosowa spoiwa w gatunku takim
samym jak na warstwy przetopowe i na pierwsze wgrstypeiniapce

Do spawania elementéw konstrukcyjnychmibara dopuszcza ginastpujace techniki
spawalnicze lub ich kombinacje:

- spawanie tukowe elektrodami otulonymi (111),

Wszystkie stosowane procesy spawalnicze mbgé procesami niskowodorowymi.
Spawanie w pozycji PG (z géry w dét) jest niedopasine.

Stosowane technologie spawalnicze (WPS) winny byznane przez Jednostk
Notyfikowars zgodnie z rodzipnorm PN-EN 288 [12].

Wykonawca winien posiada Uznary technologie spawalnigz na wykonywanie
poprawek spawalniczych.

Technologie spawalnicze winny uzyskdJznanie przed rozpogziem produkcji
spawalnicze;j.

Fakt wykonania poprawki spawalniczej (protokét nggay winien by odnotowany w
dzienniku spawania).

Czotlowe spoiny blach nailg konczy¢ poza przekrojem samego pasaywajac do tego
ptytek wybiegowych. Piytki wybiegowe powinny nlida samy grubdc¢ iksztatt co
spawane pasy. Po przymocowaniu ptytek (za pamaaciskow) spoiny powinny yna
nie wprowadzone na dtugb co najmniej 25 mm. Przy usuwaniu ptytek wybiegolwyc
nalezy przeprowadzi ciecie w odlegtdéci co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a ¢@se
usury¢ nadmiar przez obrokkmechanicza

Spawanie gazowe elementow konstrukcji stalowej dyest niedopuszczalne.
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Elementy spawane winny byczyste i pozbawiongladow oleju, smarow i resztek
organicznych. Bezwzgtinie winny by usungte resztki farby zapowierzchnie pokryte
korozjg — oczyszczone.

Jeili stosowane jest podgrzewanie do spawania to winmm by stosowane rowniei
podczas sczepiania.

Spoiny szczepne winny bywykonywane zgodnie z proceduwykonywania warstwy
graniowej i powinny by roztazone réwnomiernie po obwodzie rury. Spoiny sczepme n
blachach winny by uktadane w odgpach 20 — 30 x gruldé spawanego materiatu.
Spoiny sczepne uktadane w grani rowka winng Wwykonywane jako pozostgje.

Diugos¢ spoiny sczepnej nie powinna dkrotsza ni 3 x g, gdzie g jest gruboia
spawanego elementu.

Spawanie w miejscu odksztatcenia luboia na zimno jest niedopuszczalne.
Przy geciu na gogco minimalna temperatura podgrzewania winna wyneésoe C.

5.2.2.4 Spret spawalniczy

Sprzt spawalniczy, urmzenia i nargdzia do ctcia | ukosowania termicznego
i mechanicznegairédta padu, uradzenia do podgrzewania, mierniki temperatury, einn
winny by przez Wykonawg wykazane na dcie sprztu za& urzadzenia podlegage
serwisowi posiadaaktualne potwierdzenia dotyge przegidow serwisowych Aodta
pradu, spawarki itp.).

Sprzt spawalniczy powinien unitiwia¢ wykonanie zczy spawanych zgodnie
z technologi spawania (WPS) i Dokumentacjwarsztatow. Jego stan techniczny
powinien zapewri utrzymanie okrdonych parametrow spawania, przy czym wahania
nakzenia i nap¢cia prdu podczas spawania nie mqgzekracza 10%.

Zaleca s} aby zrodta ppdu byly wyposaone w regulatory i mierniki parametrow
spawania przewidziane w technologii spawania (WPS).

Wykonawca winien posiadai stosowa podczas robot spawalniczych przydy
pomiarowe stigce do kontroli parametrow spawania ¢zahie, napjciem temperatura).
Zaciski oraz zcza padowe winny by w stanie nieuszkodzonym, nie wywohfva
zajarzé tuku na powierzchni spawanego elementu lub jegpzeavania.

Narzdzia mechaniczne stgce do montau takie jak centrowniki, pasy, kliny i klamry
montaowe nie powinny nosisladéw nadmiernego zycia.

5.3. BHP i ochronasrodowiska
Za przestrzeganie aktualnie obemijacych pastwowych ilokalnych przepiséw
o BHP i ochronigrodowiska odpowiada Wykonawca..

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT
Ogdlne zasady kontroli jakoi Robo6t podano w PN-B-06200:2002.

6.1. Obowhzki Wykonawcy

Wykonawca ma obowzek prowadz kontrok jakosci prowadzonych przez siebie Robét
zgodnie z PZJ. Na wniosekayniera w przypadku uzasadnionych egstw od PZJ lub
obowigzujacych norm, Wykonawca ma obazek wykong& na wiasny koszt wszystkie
badania dodatkowe i analizy zalecone przeygrirera.
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6.2. Sprawdzenie jakéci konstrukciji
Sprawdzenie jakai konstrukcji polega na:
* sprawdzenie kompletdoi dowoddéw materiatowych,
» sprawdzenie komplet§oi dokumentow jakéciowych zhczy spawanych,
* sprawdzenie geometrii konstrukcji elementow wyswioh,
» sprawdzenie kompletdoi dokumentéw jakéciowych powtok malarskich
wykonanych w Wytwaorni,
e odbior kaicowy konstrukcji

6.3 Badania nieniszcgce zhczy spawanych

Dla elementéw spawanych oba@zija petne wymagania jakoiowe wyszczegdlnione
w [6] przy czym poziomy jaki przyjmowa nalezy zgodnie z [14].
Ztacza spawane elementéw konstrukcji mpogodlegé nastpujacym badaniom
nieniszcacym:

* badania wizualne (VT),

» badania radiograficzne (RT),

» badania ultraglviekowe (UT),

» badania magnetyczno-proszkowe (MT),

» badania penetracyjne (PT).
Badania nieniszgze mae wykonywa laboratorium NDT posiadgie uznanie UDT lub
innej Jednostki Notyfikowanej z dopuszczeniem w reale realizowanych bafla
Laboratorium winno b niezalene i nie mae by organizacyjnie povgzane z firma
Wykonawcy lub Podwykonawcy i winno byaakceptowane przezzymiera.

6.3.1. Badania wizualne (VT)

1. przed spawaniem — sprawdzenie wymiarOw, poprawico ukosowania,
wspotosiowdci elementow, odgpu faczonych krawdzi, czystdci krawedzi i
wystepowanie ewentualnych uszkodze Kontrola ta winna mie swoje
odzwierciedlenie w odpowiednich zapisach w Dziearskawania.

2. podczas spawania— kontrola realizacji zapisow w WPS, popradéhadoboru
materiatbw dodatkowych, zabezpieczenie stanowisgawania, stan ugdzen
spawalniczych, podgrzewanie, usuwahi¢la przed utaeniem kolejnej warstwy itp.

3. po spawaniu — kontrola wizualna wyghbu zewrtrznego spoiny, wyspowanie
podtopigi, niezgodnéci ksztattu, wysipowanie odpryskow itp. Badanie wizualne
wykonywane bezpwednio po spawaniu jest zapisywane w Dzienniku spéav

Po czasie nie krotszymni8 godzin od zakizzenia spawania nale wykona badania
wizualne spoin zgodnie z wymaganiami [15]. Badaméa wykon& naley na
niepomalowanych i nieobrobionych mechanicznie spadin Badanie to winno by
wykonywane przez osebwykwalifikowarg i certyfikowary z certyfikatem co najmniej
VT2. Badania winny b§ zakaiczone protokotem z bafla
Zakres bada— 100% wszystkich wykonywanych spoin.
Wymagany jest poziom jakoi:

» dla spoin dwigara gtéwnego ,B” wg [14],

6.3.2. Badania radiograficzne (RT)

Badania radiograficzne medpy¢ wykonywane jako rentgenowskie lub izotopowe, przy
czym preferowane as badania rentgenowskie. Badaniom rentgenowskim zyale
poddawa wszystkie styki czotlowe pasowwigarow gtdwnych.
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Jaka¢ obrazu radiograficznego oktenego przy pomocy wskaika prcikowego nie
moze by¢ gorsza ni 2%.
Badania radiograficzne naleprowadzé zgodnie z.PN-EN 1435 [17].

Wymagany poziom jakai dla spoin czotowych pasow— ,B” wg [14],
Do oceny poziomu jakoi nalery przyjmowa wielkos¢ niezgodnéci wg [14] oraz
zasady oceny wg PN-EN 2517 [16].
Badania oraz ocen radiogramow RT mge wykonywa& osoba certyfikowana
i posiadagca kwalifikacje na poziomie minimum RT2.
Zakres bada

» styki czotlowe paséw— 100%,

6.3.3. Badania ultradiwiekowe (UT)
Metody alternatywi dla RT jest badani&JT.
Zakres badania — 100%aeky, poziom jakéci ,B”.

Badania ultraédwickowe naley wykonywa zgodnie z PN-EN 1714 [17].

6.3.4. Badania magnetyczno - proszkowe (MT)

Badania magnetyczno-proszkowe zaleca siosowa do wykrywania niecigtosci
powierzchniowych w ziczach czotowych (jako uzupetniag) oraz pachwinowych (jako
drugie badanie podstawowe), w ktorych niezmozastosowametod RT lub UT.
Badanie MT nalgy stosowé w miejscach, w ktorych ze wzglu na rodzaj zicza lub
warunki geometryczne nie raoa stosow& metod RT lub UT. Badania MT nale
wykonywa zgodnie z PN-EN1290 [18].

6.3.5. Badania penetracyjne (PT)

Badania penetracyjne zalecag¢ sistosowd w celu wykrywania niezgodidoi
powierzchniowych oraz do wykrywania rozwarstivie Stosowa je naley w
przypadkach, w ktérych inne metody badanianemaliwe do zastosowania. Badania
PT naley prowadzé zgodnie z PN-EN 571 [19].

Wielko$¢ niezgodnéci spawalniczych winna kdyustalana zgodnie z PN-EN 1289
[20]. Nie dopuszcza si wystpowanie pgknigé, niechgtosci, naciekow lica itp.
niezgodndci spawalniczych.

6.4. Ocena wynikow bada

Konstrukcja po naprawie me by uznana za wykonarzgodnie z wymaganiami norm i
niniejszej Specyfikacji, peli wszystkie badania daglzvynik pozytywny. W przypadku,
gdy ch@ jedno badanie dato wynik negatywny, konstrukcja klement wykonane
niezgodnie z wymaganiami normy lub ST powinna dgprowadzona przez Wykonagvc
do stanu zgodrsgi z normami i ST oraz przedstawiona do ponowndgania. Wyniki
bada przeprowadzonych po naprawie konstrukcji winny kypisywane na bigco do
Dziennika Budowy lub ujmowane w formie protokotow.

7. OBMIAR ROBOT
Z uwagi na wyjtkowy charakter prac nie przewiduje sbmiarow
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8. ODBIOR ROBOT

8.1. Odbior koncowy

Koncowy odbidr konstrukcji stalowej dokonywany jest gkionczeniu prac. Konstrukcja
musi by odbierana komisyjnie. Do odbioru kmwego Wykonawca jest zobawany

dostarczy uaktualniog Dokumentagj Projektove zawierajcg wszystkie zmiany
wprowadzone w czasie budowy, inwentaryzagowykonawcg obiektu, Komplet

dokumentéw jakéciowych przywotanych w niniejszej ST i inne dokurten
wyspecyfikowane przez gniera

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Zgodnie z warunkami kontraktu (ryczatt)

10. PRZEPISY ZWIAZANE

DOKUMENTY NORMATYWNE

[1] PN-EN ISO 9000;2001. Systemy zagzania jakécig. Podstawy i terminologia.

[2] PN-EN ISO 90002001. Systemy zadzania jakéciag. Wymagania.

[3] PN-EN I1SO 9000;2001. Systemy zaglzania jakécia. Wytyczne doskonalenia
funkcjonowania.

[4] PN-EN ISO 8501 -1:1996 Przygotowanie pagtestalowych przed nakladaniem
farb i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena cz§atpowierzchni.

[5] PN-EN ISO 12944:2001 Farby i lakiery. Ochronezqu korozy konstrukciji
stalowych za pomacochronnych systemow malarskich.

[6] PN-EN ISO 3834: 2007 ,Wymagania jakiowe dotyczce spawania materiatow”

[7] PN -87/M-69008 ,Klasyfikacja konstrukcji spanych”

[8] Dyrektywa Rady Unii Europejskiej nr. 92/13/EEGInia 25 lutego 1992 roku,

[9] Rozporadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpni@02 r. w sprawie
sposobéw deklarowania zgodeo wyrobow budowlanych oraz sposobu
znakowania ich znakiem budowlanym.

[10] PN-EN 10204+A1:2004 Rodzaje dokumentéw koitrol

[11] PN-EN 719 Spawalnictwo. Nadz6r spawalniczgd@nia odpowiedzialgé.

[12] PN-EN 288 Wymagania dotygze technologii spawania i jej uznawanie.

[13] PN-EN 29692 Spawania tukowe elektrodami aiymi, spawanie tukowe w
ostonach gazowych i spawanie gazowe — Przygotowhriegéw do spawania
stali.

[14] PN-EN 25817 — Z4cza stalowe spawane tukowo. Wytyczne do dkrea
poziomdéw wg niezgodriai spawalniczych.

[15] PN-EN 970 Spawalnictwo. Badania nienismez zhczy spawanych. Badania
wizualne.

[16] PN-EN 2517 Spawalnictwo — Badania nienigeez zhczy spawanych —
Radiograficzna kontrola gtzy spawanych — Poziomy akceptaciji.

[17] PN-EN 1714 Spawalnictwo — Badania nienigeez zhczy spawanych —
Ultradzwickowa kontrola ziczy spawanych.

[18] PN-EN 1290 Badania nienisace zhczy spawanych —Badania magnetyczno-
proszkowe zjczy spawanych.
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[19] PN-EN 571 Badania nieniszgz. Badania penetracyjne . Zasady ogolne.

[20] PN-EN 1289 Badania nienisace zhczy spawanych. . Badania penetracyjne.
Poziomy akceptaciji.

[21] PN-EN ISO 8503:1999 Przygotowanie pogio przed nakladaniem farb i
podobnych produktow po obrébce strumieniotecerne;.

Dodatkowe dokumenty normatywne dotycace stali konstrukcyjnych

1. Ustawa z dnia 16.04.2004r. O wyrobach budowlanych. DZ. Ustaw nr 92, poz. 881
2.  PN-EN 10204 +A1:2005 Wyroby metalowe — Rodzaje dokumentéw kontroli.

3. PN-EN 10021:2007 Ogdlne techniczne warunki dostawy stali i wyrobow stalowych.

4. PN-EN 10027 -1:2007 Systemy oznaczania stali — Znaki stali, symbole gtéwne.

5.  PN-EN 10025:2007 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali
konstrukcyjnych — Warunki techniczne dostawy.

6. PN-EN 10025 - 1,3,4:2005 Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych
drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych. Ogolne warunki dostawy.

7. PN-B-06200: 2002 Konstrukcje stalowe budowlane — Warunki wykonania i odbioru —
Wymagania podstawowe.

8. PN-EN 10219-1:2006 Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze
stali konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Warunki techniczne
dostawy.

9. PN-EN 10219-2:2006 Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze
stali konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje wymiarowe i
wielkosci statyczne.

10. PN-EN 10210-1:2006 Ksztattowniki zamkniete wykonane na gorgco ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy.

11. PN-EN 10210-2:2006 Ksztattowniki zamkniete wykonane na gorgco ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych.. Tolerancje wymiarowe i
wielkosci statyczne.

Dodatkowe dokumenty normatywne dotycgce materialdw spawalniczych

1. PN-EN ISO 3834: 2006 Wymagania jakosciowe dotyczgce spawania materiatow.

2. PN-EN ISO 14175:2008 Materiaty dodatkowe do spawania. Gazy i mieszaniny
gazow do spawania i proceséw pokrewnych.

3. PN-EN ISO 14341 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania — Druty
elektrodowe i stopiwo do spawania tukowego elektrodg topliwg w ostonach gazéw
stali niestopowych i drobnoziarnistych — Oznaczenie.

4. PN-EN ISO 2560:2006 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania —
Elektrody otulone do recznego spawania tukowego stali niestopowych i
drobnoziarnistych — Oznaczenie.

5. PN-EN 757:2000 Materiaty dodatkowe do spawania — Elektrody otulone do
recznego spawania tukowego stali o wysokiej wytrzymatosci — Oznaczenie.

6. PN-EN 756:2005 Spawalnictwo — Materiaty dodatkowe do spawania — Druty
elektrodowe i kombinacje drut-topnik do spawania tukiem krytym stali niestopowych i
drobnoziarnistych.

7. PN-EN ISO 17632:2008 Materiaty dodatkowe do spawania — . Druty proszkowe do
spawania tukowego w ostonie i bez ostony gazowej stali niestopowych i
drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

8. PN-EN ISO 544:2008 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania —
Warunki techniczne dostawy materiatéw dodatkowych do spawania — Rodzaj
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

9. PN-EN 760:1998 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania — Topniki do
spawania tukiem krytym. Oznaczenie.
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10. PN-EN ISO 636:2008 Spawalnictwo — Materiaty dodatkowe do spawania- Prety,
druty do spawani tukowego w ostonach gazéw elektrodg wolframowg stali
niestopowych i drobnoziarnistych oraz ich stopiwa — Klasyfikacja.

11. PN-EN 12074:2004 Materiaty dodatkowe do spawania — Wymagania dotyczgce
jakosci w procesie produkcji, dostaw i dystrybucji materiatéw dodatkowych do
spawania i proceséw pokrewnych.

12. PN-EN ISO 9692 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w
ostonach gazowych i spawanie gazowe — Przygotowanie brzegéw do spawani stali.
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ST-02. KONSTRUKCJE STALOWE
ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej STq swymagania dotycge zabezpieczenia antykorozyjnego
stalowej konstrukcji ninej uszkodzonegozaigara wiaduktu nad dragkrajowg 22 w
km 394+110-w ¢jgu drogi wojewodzkiej 509 (po uderzeniu pojazdem)

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako doktimetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robét wymienionych w punkdid..

1.3. Zakres rob6t obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji pagstosowanie przy trzykrotnym
pokrywaniu powtokami stalowej konstrukcji sree;.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej S sgodne z obowizujagcymi Polskimi Normami.
1.4.1.Czas przydatnézi wyrobu do stosowania czas, w ktorym wyréb lakierowy po
zmieszaniu skladnikow nadaje sio hanoszenia na podo

1.4.2.Farba — wyréb lakierowy pigmentowany, twaeiey powtoke kryjaca, ktéra spetnia
przede wszystkim funkgjochronn.

1.4.3.Punkt rosy— temperatura, przy ktorej zawarta w powietrziapadna ogiga stan
nasycenia. Po obiéniu temperatury powietrza lub malowanego obiekinizej punktu
rosy nasfpuje wykraplanie giwody zawartej w powietrzu.

1.4.4.Grunt —pierwsza powtoka pokrycia, naktadana b&epdnio na podize.

1.4.5.Miedzywarstwa- farba przeznaczona na powgakicdzywarstwovy, mapca rozne
funkcje, np. izolacyjy, wypetnienie poréw, wygladzenie matych nier6deio
zabezpieczenie przeciwko uderzeniu, itp.

1.4.6.Powloka nawierzchniowa- ostatnia, zew®gtrzna powtoka malarska
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2. MATERIALY
2.1. Ogodlne wymagania dotycgre materiatow

Przed przysjpieniem do wbudowywania materialu, Wykonawca zohaany jest do
przedstawienia przy kde] dostawie Deklaragjzgodndci lub certyfikat zgodngri

materialu z Polska Normn lub Aprobai Techniczp, a take Karty Techniczne
poszczegdlnych materiatdbw. Za sprawdzenie przydainonaterialdow oraz jakd

wbudowania odpowiada Wykonawca.

2.2. Wiaciwosci ogdline materiatdw malarskich do zabezpieczeniantykorozyjnego

Nalezy stosowé materiaty malarskie, natgce do jednego systemu (jednego producenta),
nadajce st na powierzchnie stalowe. Kolor farb — uzgodnianyZamawiagcym i
dobrany maliwie zgodnie z kolorystyk pozostatych gwigardw.

Nalezy zastosowa powloke malarsly o trwalagci wiekszej nk 15 lat w rozumieniu
normy PN EN ISO 12944-1 przy eksploatowaniu jej swodowisku o kategorii
korozyjncici C5-1, C5-M Wykonawca powinien zastosawaystem powilokowy do
stosowania na powierzchniach namych na wpltywy warunkéw atmosferycznych w
atmosferze przemystowej i morskiej, eksploatowanyehsrodowisku o kategorii
korozyjndici okreslonej w normie PN-EN-ISO 12944.

Przy wyborze rodzaju powtoki nale zwrock uwag;, czy przez producenta podane jest
wyrazne stwierdzenie przydatém do stosowania. Producent powinien dkke ja

w pierwszym rzdzie na podstawie danych z praktyki, odrmgyzh s¢ do podobnych
przypadkow zastosowia determinowanych przez warunkirodowiskowe, ksztatt
konstrukciji, przygotowanie powierzchni pod powdpkposoéb aplikacji materiatu.
Ostateczne zatwierdzenie zestawu materiatéazie dokonane przezpniera po ocenie
referencji dostawcy farb (rodzaj, porownywalna Wt i miejsce eksploatacji obiektow
pokrytych proponowanym zestawem), przedstawienikuo@ntow potwierdzagych
jakoseé.

2.3. System do zabezpieczenia antykorozyjnego

Na powierzchri oczyszczos strumieniowosciernie do stopnia Sa 2 %2 naje
zastosowa system A51.05 lub A5M.06 wedtug tabeli A.5 normN4EN ISO 12944-5
wydanie 2007 :

Nazwa | Przygotowanie Grunt Mi edzywarstwy | Nawierzchniowe | Grubagsé
systemu | powierzchni catkowita
powtok
malarskich
(pm)

A51.05, |Sa 2 Y2 wg PN-60 pum  farby| 2x 90 um farba 2x40 upm farbal 320um
A5M.06 |ISO 8501-1 wysokocynkowe |epoksydowa  zpoliuretanowa
malarski oparte na spoiwigpigmentaci alifatyczna,
Epoksydowym mika zelaza
(EP  Zn)  lub
poliuretanowym
lub
etylokrzemianowy
m
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Grunt epoksydowy lub poliuretanowy o zawadiocynku w suchej masie nie mniegni
80 %.

Na midzywarstw nalery stosowa farbe dwusktadnikows na baziezywicy epoksydowej
z mikg zelaza, @stas¢ = 1,6 g/cm, zawarté¢ czesci stalych w mieszaninie > 50%,
grubas¢ suchej powtoki 2x90Am facznie 18Qum.

Na warstwe nawierzchniow naley stosowdé dwusktadnikow farbe poliuretanow o
gestaici = 1,3 g/cm, zawartéé czesci stalych w mieszaninie40%, grubéé suche;
powtoki 2x 4Qum. £acznie 80um.

Caitkowita grubé¢ systemu nie mniejszand20um.

3. SPRZAET
3.1. Ogdlne wymagania dotycgce spratu
Ogdlne wymagania dotygee sprztu podano w ST-01 “Specyfikacja ogolna”.

3.2. Sprat do malowania

Nanoszenie farb natg wykonywa zgodnie z kartami technicznymi produktow,
instrukcjami naktadania farb dostarczonymi przexprcenta farb. Wymaganie to odnosi
sie przede wszystkim do metod aplikacji i parametréehhologicznych nanoszenia.

- Do mieszania farb przedzyciem naley stosowa mieszadto zasilane sggonym
powietrzem.

Farby naley nakladé za pomog natrysku bezpowietrznego Ilub powietrznego o
cisnieniu ipod lgtem zalecanym przez producenta materiatdw.zmdostosowa inne
metody naktadania dopuszczone przez producentansyst

Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosfaypgty po ostoniciu obiektu,
zalecane jest stosowanie osuszacza powietrza rpmadgcza.

Sprzt do mycia konstrukcji i wykonania batld&Rodzaj uytego sprztu powinien by

zaakceptowany przez Agniera. Prawidlowe ustalenie parametréw malowaraéezy
przeprowadz na prébnych powierzchniach i uzyskakceptagj Inzyniera.
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4. TRANSPOR | PRZECHOWYWANIE

4 .1. Skladowanie materialdw malarskich

Materialy malarskie naly przechowywa w magazynach zamktych, stanowjcych
wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia, padiadajce przepisom
dotyczcym magazyndw materiatdw tatwo palnych zgodne zmgoPN-89/C-81400.
Temperatura wewstrz pomieszcze magazynowych powinna wynési5+25°C. Ponadto
materialy powinny b§ przechowywane wg okénych przez Producenta okresach
podanych w gwarancji i warunkach przechowywania.

Na kazdym opakowaniu produktu powinnadymieszczona etykieta zawieged
nastpujace dane:

- nazw i adres producenta,

- nazw farby,

- dat produkcji i okres przydatdoi do stosowania,

- mag netto,

- warunki przechowywania,

- klas: bezpieczastwa paarowego,

- opissrodkdéw ostranosci i wymaga BHP,

- informacg, ze wyréb posiada Aprobaflechniczi

4.2. Transport materiatow do zabezpieczenia antykazyjnego

Transport wyrobéw do zabezpieczenia antykorozyjnegimien odbywa sie z
zachowaniem obowzujacych przepisbw o przewozie materialdbw niebezpieckny
okreslonych w normach przedmiotowych i wg PN-89/C-81400.

4.3. Transport elementéw pokrytych powtola malarska

Stalowe elementy pokryte powkpkmalarsly  powinny by przechowywane w
odpowiednich warunkach. W trakcie transportu elesném powinny by zabezpieczone
gumowymi lub filcowymi podkladkami przed obtarciamPomalowane elementy
powinny by skladowane na drewnianych, betonowych lub stalbwyaletach z 30 cm
prze&witem nad ziemj. Pomalowane elementy mpdyy¢ transportowane tylko po
catkowitym wyschnjciu farby.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogdlne zasady wykonania rob6t

Wykonawca w trakcie wykonywania i po wykonaniu rolagpeini odpowiednie
protokoty przedstawione w Zgdznikach do niniejszej ST i przedstawi jeynierowi do
zatwierdzenia.

5.2. Wykonawca zobowzany jest do prowadzenia degstej w kadej chwili dla
Inzyniera dokumentacji kontroli wewtrznej zawierajcej:

— warunki atmosferyczne w czasie wykonywania robdét,

— wilgotnos¢ i temperatura podi@,

— grubai¢ naniesionych powiok,

— dhugas¢ przerw pomgdzy uktadaniem poszczegoélnych warstw.
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Jeili okreslona w warunkach zaméwienia data zédzenia robot wypada poiej niz
15 wrzdnia, wykonawca powinien obligatoryjne okiié swoje przygotowanie
sprztowe do prowadzenia prac w ostonach pozwalgjh utrzymywa korzystne dla
jakosci robdt warunki mikroklimatyczne. Wykonawca musiokumentowd, ze jest w
stanie na kadym etapie pracy zapewnakos¢ zgodry z odpowiednimi przepisami.

5.3. W przypadku, gdy generalnym Wykonawgest firma nie wykonujca sama
zabezpiecze antykorozyjnych, w ofercie przetargowej powinnaequstawd umowg

wstepng z konkreta firma specjalizujca sic w tej dziedzinie wraz z wgj podanymi
danymi o tej firmie.

Wykonawca zabezpieczeantykorozyjnych przedstawi do zatwierdzeniayhierowi

Program Zapewnienia Jadad (PZJ) i zadeklaruje w nim w sposObgwicy:

- sktad kierownictwa robét z udokumentowaniem kwiiifiji,

- organizacje brygad roboczych,

- wyposaenie w sprzt robot podstawowych,

- sposébb zabezpieczenia sfi@vego i organizacyjnego bezpieagtwa prac i ochrony
otoczenia,

- organizag}, zabezpieczenie kadrowe i sgimve kontroli wewgtrznej,

- technologg i organizac} usuwania odpadow,

- organizagj dostaw materiatdw i metodylkontroli ich jakdci,

- podstawowe dane o proponowanej technologii naneszawiok z uwzgdnieniem
czynnikow klimatycznych i umiejscowienia czasowegagodlnym harmonogramie
wznoszenia obiektu,

- okreslenie sposobu umitiwiania Inzynierowi dosgpu do frontu prac celem
dokonania odbioréw @atkowych we wszystkich fazach technologicznych biodu
koncowego

Zmiany w ustaleniach przedstawionych w PZJ mu$gc¢ zaakceptowane przez

Inzyniera.

5.4. Powierzchnie referencyjne
Nie dotyczy

5.5. Przygotowanie powierzchni do malowania

5.5.1 Przygotowanie powierzchni konstrukcji stalowe pod katem prac
konstrukcyjnych.
5.5.1.1.0cena stanu wygiowego powierzchni wg PN-ISO 8501-1
(wzorce: A; B; C; D)
5.5.1.2Przygotowanie wgpne gwarantuce prawidlowe przygotowanie powierzchni do
klasy P3 wg PN-ISO 8501-3
a) usuntcie dostrzeonych wad powierzchniowych,
b) usunkcie nierbwndci przy spawaniu,
c) wygtadzenie spoin - spoiny mushy¢ wolne od takich wad jak:
szorstkd¢, wtopienia, pory, kratery, odpryski po spawaniu,
d) wyréwnanie szczelin powstatych w miejscagtzieniach elementow;
e) zalamanie ostrych kraxdzi promieniem min. - 2 mm;
f) usungcie ewentualnych ttuszczéw, smardéw oraz innychexayiszcze,
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5.5.2 Ostateczne przygotowanie powierzchni

5.5.2.1 Wymagania: stopi# czystgci: Sa 2 Y2

Na oghdanej bez powkszenia powierzchni nie me by oleju, smaru, pytu, zgorzeliny
walcowniczej, rdzy, powioki malarskiej czy obcyclankeczyszcae Powierzchnia

powinna mié jednolity metaliczra barwe.

Profil chropowatéci powierzchni oceniany parametremsRvg. PN-EN-ISO 8503-

2:1988 Wzorzec G profil goedni (M).

5.5.2.2 Sposbb oczyszczenia powierzchni: metodawstrieniowo-$cierna.

5.5.2.3 Materiat do czyszczenia:

Do ostatecznego przygotowania powierzchni za pagnaicobki strumieniowaeiernej
naleey stosowa ostrokrawdziowe, suche i nie zanieczyszczone materigdierne
wielkosci ziarna od 0,4 - 1,4 mm np. famassut staliwny, céty drut stalowy,zuzel
pomiedziowy (0,4-2,8 mm), lub elektrokorund. Niepdezcza si stosowania piaskow
rzecznych lub kopalnianych.

5.5.2.4 Warunki w trakcie wykonywania oczyszczania:

- Wilgotnaé¢ wzgledna powietrza - < 80%

- Temperatura powierzchni elementu jesf@ 8vyzsza od temperatury punktu
rosy.

5.6. Warunki wykonywania prac malarskich

Optymalna temperatura powietrza podczas prowadzra@malarskich wynosi od + 15
°%C do +30C, a nie powinna kynizsza nk +5°C. Wilgotnai¢ wzgledna powietrza nie
moze przekracza80 %, nie wolno prowad&irobo6t malarskich w czasie deszczu, mgtly i
w czasie wysfpowania rosy oraz przy silnym wietrz€ @eauforta).

Temperatura podi@ powinna wynosi co najmniej +18C i powinna by o 3C wyzsza
od punktu rosy.

Nalezy przestrzegawarunku, byswieza powloka malarska nie byla naoma w czasie
schnecia na dziatanie kurzu i deszczu.

Oprocz wiw warunkdw nahy przestrzega warunkdéw podanych przez Producenta
materialdow malarskich.

Wzér protokotu z warunkéw klimatycznych podano waganiku 1.

5.7. Przygotowanie materiatdbw malarskich oraz sprgu

Przed uyciem materialdbw malarskich nale sprawdzé ich atesty jakéci, termin
przydatndci do aplikacji. Irtynier maze zaleat wykonanie bada kontrolnych danego
materialu  wg metod przewidzianych w odpowiednich rnrmach. Wykonawca
zobowgzany jest do zikenia u lmyniera sporzdzonych przez Producenta kart
technicznych stosowanych materiatow i przestrzegaawartych w nich ogranicaze

Po otwarciu pojemnika z fagbnalery sprawdzt zgodnie z norma 1SO 1513 i zapisa
w protokole:

- stan opakowania,

- ocere kozuszenia,

- ocere konsystencji (np.z2lowanie),

- rozdzial faz,

- obecnd¢ zanieczyszcze

- ocerg osadu.
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Wz0r protokotu z kontroli jakei farb podano w Zgtzniku 2A.

W przypadku wysipienia kaucha naley go usug¢. Nie nadaj sii do wytku farby
zzelowane oraz zawiergie twardy osad. Osad ¢Rki nalezy wymieszé, zeby
ujednorodnt farbe.

Poza tym kady materiat powtokowy nalg przygotowywa do stosowanidgcisle wg
procedury podanej we wieiwej dla danego materiatu karcie techniczne;j.

Procedura ta powinna zawiéra

- sposb6b mieszania sktadnikow farb w celu otrzymgrdaolitej konsystencji

- dozowanie sktadnikow

- minimalny czas schetia dla farby.

Jssli to mozliwe nalezy stosowd mieszadta mechaniczne.

W przypadku zastosowania materialtow dwukomponentbwymieszanie sktadnikow
musi odbywa sie zgodnie z zaleceniami producenta, w szczeg6lne zakresie czasu
mieszania iczasu przydatwd produktu do stosowania. Naje bezwzgédnie
przestrzega zwzywania catej iléci farby w okresie, w ktorym zachowuje ona swoj
zZywotnasé.

Sprzt do malowania (pistolety natryskowe, pompygze; pedzle) naley myé
bezpgrednio po ayciu rozpuszczalnikiem zalecanym przez producenta.

5.8. Nakftadanie farb

Zaleca s nakladé w wytworni powloki: gruntujcg, miedzywarstwy i powiok
nawierzchniow. Producent farb ok&t minimalne i maksymalne czasy do aplikacji
kolejnych powtok.

Przed naniesieniem powioki nawierzchniowepyimier powinien odebra wczeniej
utozone powtoki i zleat ewentualne, konieczne naprawy. Warunki aplikagk i
sezonowanie farb mugsby¢ zgodne z wymaganiami producenta.

Powierzchng nalezy przygotowa do naktadania powtoki nawierzchniowej w ristigcy
sposobb:

- calb powierzchng naleey umy¢ woda, aby usugé zabrudzenia, zatluszczenia
i zanieczyszczenia jonowe (najlepiej cieptody z dodatkiem biodegradowalnego
detergentu, a nagtnie sptuka czysta wod),

- przygotowd& powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganianwazgymi w

karcie farb
Powloke nawierzchniow naleey nakladé na such powierzchng, pozbawion
zanieczyszcze wolmng od tluszczu i kurzu. Zaleca esistosowanie natrysku
bezpowietrznego.

Na budowie malowanie nate zakaczy¢ na godzig (w temp. 26C) przed zachodem
stonca. Umaliwi to wyschnicie powloki przed osadzeniemesiwieczornej rosy.
Powtoka, w okrélonym przez producenta, okresie utwardzania musizapezpieczona
przed nadmiermwilgocia.

Po wykonaniu kadej z warstw Wykonawca wypetni protokét wg Zegnika 2C.

5.9. Warunki dotyczace bezpieczastwa i higieny pracy

Malowanie mae by operacy niebezpieczgadla robotnikdw, dlatego podczas naktadania
materiatdw nalgy scisle przestrzeganastpujacych wskazowek:

- robotnicy pracygry wewratrz pomieszczie musz mie¢ pyloszczelne, wentylowane
kombinezony,
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- W czasie czyszczenia metpdstrumieniowoscierrg robotnicy musz nost
dzwigkoszczelne hetmy, przy czyszczeniu za poanaszczotek musg byc
zaopatrzeni w okulary ochronne,

- W czasie transportu, sktadowania i malowania powibg¢ przestrzegane zasady
higieny osobistej. W szczegdkuod robotnicy nie powinni przechowywaedzenia ani
ubray, jak réwniez nie powinni spaywaé positkbw w poblku miejsca robét. Do
mycia gk powinni wywat bawelnianych szmat namoczonych w rozpuszczaliiku.
wyschngciu rozpuszczalnika powinni uryece mydiem i wod. Do piekgnacji ik
powinni stosowé specjalne kremy ochronne.

- Materiaty malarskie nie powinny dostaic do srodowiska.

- Powinny by scisle przestrzegane zasady ochrony przeciapowej

5.10. Warunki gwarancji

Wykonawca udzieli gwarancji na zabezpieczenie atykyjne na okres ustalony przez
Zamawiajcego (nie mniej i 5 lat). Zamawiajcy w umowie z Wykonawge
zabezpieczenia antykorozyjnego powinien precyzyphessli¢ kryterium, wg ktérego
bedzie egzekwowane wykonanie poprawek. Zalecane pesyjecie nastpujacych
warunkow:

» sprawdzenie stanu powtoki w ramach pradglgwarancyjnego nagti 5 lat po dacie
odbioru kaxcowego
* ocena stanu powtoki dokonana zostanie wg Rapottsgekcji Powtok, w ktorym
oceniane &da:
- stan powlok wg wzorcéw zawartych w normie PN-ISQ&6
- adhezja powtok metadhace¢ wg 1SO 2409 lub metadodrywania wg 1ISO 4624
- do wykonania poprawek kwalifikgjsic powtoki na tych elementach konstrukgciji,
na ktorych wysipuje skorodowanie wksze nk na wzorcu R, kredowanie
powyzej stopnia 2, jakiekolwiek geherzenie, tuszczenie ieckanie powlok,
wytaczapc uszkodzenia mechaniczne spowodowane przgtkawnikow drog;
adhezja do podi@ i adhezja midzywarstwowa powtok powinna ndestopier 1
wg ISO 2409 lub wartd powyzej 4 MPa wg ISO 4624. W przypadku
pojedynczych lokalnych uszkodzelopuszcza giwykonanie napraw zgodnie z
ISO 8501-2.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Sprawdzenie jakéci materiatow malarskich

Przed przysipieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca prizasisprzy kadej
dostawie Deklaragjzgodndci lub certyfikat zgodnéci materialu z Polsk Normg lub
Aprobat Techniczig. Materialy nie spetnigce wymogow nakey wyeliminowa. Przed
rozpoczciem malowania naky doswiadczalnie ustati parametry malowania.
Wykonawca powinien przeprowadziprobne malowanie powierzchni za porpoc
wybranego systemu farb i przedstawnzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma
obowigzek kontrolowa lepkas¢ materiatu malarskiego kdego pojemnika.

6.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do maloania

Ocena przygotowania powierzchni stali do malowaiejmuje:

- wizualm ocer stopnia przygotowania powierzchni po obrdbce sieniowo-
sciernej wedtug PN-ISO 8501-1 (poréwnanie z wzorgam

- badanie odluszczenia wg PN-70/H-97052
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- badanie skuteczidoi odpylenia wg ISO 8502-3 (stogieapylenia nie powinien I8y
wigkszy niz 3)

- skuteczné¢ usunécia zanieczyszcre jonowych- wg normy PN-ISO 8502-9
(zanieczyszczenie jonowe powinncthyizsze nk 15mS/m)

Podczas odbioru powierzchni przed malowaniem szimggiwag; nalery zwrécié na

doktadne oczyszczenie szwow spawalniczychezzt, miejsc trudnodogbnych, gdzie

Czesto pozostaj zanieczyszczenia.

Ocere powierzchni do malowania przeprowadzatszpdrednio przed malowaniem.

6.3. Kontrola nakfadania powlok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiepod kytem sprawngci uzytego
sprztu i techniki naktadania materialu malarskiego orpzestrzegania zalete
dotyczzcych warunkow pogodowych i zabezpieczeswaezo wykonanych powtok oraz
przestrzegania czasu safuia i aklimatyzacji powtok.

Rozpoczynajc nanoszenie powlok, a tak przy wszystkich zmianach spta i
materiatbw nalgy na bieaco kontrolow@ grubd¢ naktadanej warstwy miesz jej
gruba¢ na mokro grzebieniem malarskim zgodnie z PN-1SQ828

6.5. Sprawdzenie jakéci wykonanych powtok
Wykonawca wykae, ze poszczegolne powtoki malarskie zostaty wykonajozinie
Z przedmiotowymi normami, Dokumentaérojektovs i Specyfikacy Projektova:

Ocere jakosci powtok malarskich przeprowadza &ontrolugc:

- wyglad zewrtrzny powtoki — (ocena niedomalowa zaciekow, wigcen,
zmarszczi, cofania s} wymalowania, kraterowania igtowego, kraterowania z
pekajacymi pecherzami, sgkan, skorki pomaraczowej, suchego natrysku,
podnoszenia, zgodéa koloru z projektowanym),

- grubocs¢ powtok
- przyczepné¢ powtok
- stopier wyschnicia powtoki

6.5.1. Wyghd zewretrzny powtoki
Ocere wygladu dokonuje si nieuzbrojonym okiem prz§wietle dziennym lub sztucznym
0 mocy 100 W z odlegkai 0,5 - 1,0 m od powierzchni.

Za miejsce obserwacji przyjmujeesbbszar w ksztalcie kwadratu dobrze widoczny z
odlegtdici 0,5 — 1,0 m. Naley przyja¢ 2-4 miejsc obserwacji na k@ 100 i malowanej
powierzchni.

a) Ocena wygldu powtok pérednich

Powloki pdrednie w zestawie podlegaj jedynie ocenie pod agkem wad
niedopuszczalnych.

Za niedopuszczalne wady powtok malarskich uznajevaidy wynikajice ze zlej jakéci
farb lub zastosowania w zestawie farb niewspolgeageh ze solp oraz niestarannego
prowadzenia prac malarskich, w wyniku czego wysfe na og6t podnoszeniegsi
pokrycia, spcherzenie i zmarszczenie.

Za wady niedopuszczalne najeuzna:

- grube zacieki w formie firanek z wygiujgcymi na nich spcherzeniami powtoki,
- grube zacieki kiiczagce si kroplami farby,
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- skorka pomangczowa i kratery wynikajce z podnoszeniagspokrycia,
- kratery przebijajce powtok do podiaa,
- duze sgcherzenia,

- zmarszczenia, ggania wgtbne,

- spkania deseniowe.

Wystgpienie chéby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtolka danym
fragmencie powierzchni.

b) Ocena wygldu powtoki nawierzchniowe]

W ocenie koloru naley postugiwa si¢ karts koloréw RAL.

Wymagana jest klasa Il wyglu powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraasil
Il na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg taligli

Tabela 1

Klasy jakasci powtok malarskich

Wady powtoki

Klasa Il

Klasa lll

Zmiana koloru i
odcienia

Kolor zgodny z kag kolorow;
nieznaczna zmiana odcienia na
zaciekach

kolor zgodny z kagt kolorow;
nieznaczne rgnice w odcieniu

Zanieczyszczenia
mechaniczne

Pojedynce zanieczyszczenia
wmalowane w powtoklub
osadzone w warstwie
nawierzchniowej

Zanieczyszczenia w formie
pojedynczych zgrupowa ktérych
pow. nie przekracza 1 ém

Zacieki

Nieznaczne zacieki uwidacznicg
sie jedynie zmian odcienia powtoki

Mate, ptaskie niekaczace s
kroplami farby

Uktucia igl, kratery

Pojedyncze uktucia igt

das¢ liczne uktucia igd, pojedyncze
kratery

Zmarszczenia,
specherzenia, skorke
pomaraczowa,
spekania

Bardzo nieznaczne drobne
lzmarszczenia, niedopuszczalne
spekania, skorka pomafazowa i

specherzenia

powierzchniowe

drobne zmarszczenia, nieznaczna
skorka pomangczowa,
niedopuszczalne ggania i
specherzenia

6.5.2. Grubdad¢ powtoki
Pomiar nalgy przeprowadzi zgodnie z PN-ISO 2808:1997. Do pomiaru pplstosowa
miernik elektromagnetyczny z czujnikiem integralnylob na przewodzie. Wyniki
pomiaréw przy prawidtowej gruBBoi zestawu powinny spetriawymog, aby 90%
wynikow pomiaréw wykazywato nie #6z od wartéci nominalnej, a najwsej 10%
pomiarow mae mie wartas¢ co najmniej 0,9 wartei nominalnej. Maksymalna grubo
nie maze by¢ wieksza od trzykrotnej grulsoi nominalnej. Liczba punktéw pomiarowych

powinna wynosi 10.
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6.5.3. Przyczepnaé powtok

Przyczepn& powlok mana testowé& metod, siatki nacg¢ wg PN-EN-ISO 2409,
stosujc n& o odlegigciach medzy ostrzami 3 mm lub metgadrywows (pull off) wg
PN-ISO 4624. Po dokonaniu pomiaruzéa z wymienionych metod natg uzupeint
zniszczoy powtoke malarsly tym samym systemem lakierowym, ktory stosowano
uprzednio przy malowaniu. Liczba punktéw pomiarolvypowinna wynosi 5.
Dopuszcza giwykonanie badana ptytkach kontrolnych zabezpieczanych w tym samy
czasie i w tej samej technologii co cata konstrakcj

Wartoé¢ pomiaru przyczeprioi metoda naet — stopié 1, metod pull off pojedynczy
wynik co najmniej 5 MPa. Badania wykonuje pb petnym utwardzeniu powtoki.

6.5.3 Stopien wyschnigcia powtoki — okresla si¢ wg PN-79/C-81519
Protokdt z kontroli catego systemu powlokowego or&arta Dokumentacji
Powykonawczej zostaly przedstawione wagahikach 2D i 3.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Jednostka obmiarowa

Jednostl obmiarow jest 1 m (metr kwadratowy) powloki antykorozyjnej o
projektowanej grubii na podstawie Dokumentacji Projektowej i pomiandverenie.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogdlne zasady odbioru rob6t

Roboty obgte niniejsz Specyfikacy podlegag odbiorowi roboét zanikapych i
ulegapcych zakryciu, ktéry jest dokonywany na podstawignikdw pomiarow,
bada i oceny wizualnej.

» Odbior robot ulegacych zakryciu polega na finalnej ocenie jéioi ilosci robot
przed ich zakryciem. Odbioru tego dokonujezyimer, po zgtoszeniu przez
Wykonawe i potwierdza w formie pisemnej.

e Odbiér czsciowy polega na ocenie jakd, ilosci i wartasci sprzedanej
wykonywanych rob6t objych odbiorem cgciowym. Przedmiotem odbioru
czesciowego mog by¢ wytacznie zakaczone elementy obiektu.

» Odbiér ostateczny polega na ostatecznej oceniggakitpsci i wartasci sprzedanej
wykonanych robo6t. Przedmiotem odbiorunkowego mog by¢ tylko catkowicie
zakaiczone roboty na obiekcie.

» Odbiory nasfpuja na podstawie wynikéw bada Jereli wszystkie badania daty
wyniki pozytywne, roboty nalgy uzna& za wykonane zgodnie z wymaganiami ST.
Jezeli chat jedno badanie dato wynik ujemny wykonane robotienyauzn& za
niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawcat jgobowjzany
doprowadz roboty do zgodnixi z ST i przedstawije do ponownego odbioru.

9. POSTAWA PLATNOSCI

Cena wykonania robét jest ustalona zgodnie z wammkontraktu
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10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy
1. PN-1SO 8501-1

Przygotowywanie podjo  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa
ocena czystxi powierzchni. Stopnie skorodowania i
stopnie przygotowania nie zabezpieczonych pogdto
stalowych po catkowitym uswgiu wczeéniej
natazonych powtok (kolorowe wzorce).

2. Aneks do PN-ISO 8501-1 Informacyjny dodatek do Adail. Reprezentatywne

3. PN-1SO 8501-2

4. ISO-DIS 8501-3
5. ISO/TR 8502-1
6. ISO 8502-2

7. ISO 8502-3

8. ISO 8502-4

9. ISO 8502-5

10. ISO 8502-6

Wrzesien 2011

fotograficzne przyktady zmian wygdu stali po
obrobce strumienioweéeiernej z uyciem r&nych
scierniw.

Przygotowywanie podjo  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa
ocena czys&xi powierzchni. Stopnie przygotowania
wczesniej pokrytych powtokami podiy stalowych po
miejscowym usugciu tych powlok (kolorowe
wzorce).

Przygotowywanie podio  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Wzrokowa
ocena czys&xi powierzchni. Stopnie przygotowania
spoin, ostrych krawedzi (po cékciu) i innych wad
powierzchniowych.

Przygotowywanie podio  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuzgce do oceny czysfoi powierzchni. Test na
obecnd¢ rozpuszczalnych produktow korozglaza.
Przygotowywanie podip  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuzgce do oceny czysfoi powierzchni. Laboratoryjne
metody oznaczania chlorkbw na oczyszczonej
powierzchni.

Przygotowywanie podip  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuzace do oceny czysfoi powierzchni. Ocena
pozostatéci kurzu na powierzchniach stalowych
przygotowanych do malowania. Metoda sngy
przylepnej.

Przygotowywanie podip  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuwzace do oceny czysfoi powierzchni. Okréenie
mozliwosci kondensacji pary wodnej na powierzchni
przed malowaniem.

Przygotowywanie podip  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuzgce do oceny czys§oi powierzchni. Oznaczanie
chlorkbw na powierzchniach przed malowaniem.
Metoda rurek wskanikowych.

Przygotowywanie podip  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuzace do oceny czysfoi powierzchni. Badania
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11. ISO 8502-7

12. ISO 8502-8

13. ISO 8502-9

14. ISO 8502-10

15. ISO 8002-11

16. PN-EN-1SO 8503-1

10.2. Inne dokumenty

wyrywkowe rozpuszczalnych zanieczysatzb®letoda
Bresla.

Przygotowywanie podip  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuzace do oceny czystoi powierzchni. Maliwe do
stosowania w warunkach terenowych analityczne
metody oznaczania chlorkéw (projekt).
Przygotowywanie podip  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuzgce do oceny czysfoi powierzchni. Maliwe do
stosowania w warunkach terenowych analityczne
metody oznaczania siarczanOw (projekt).
Przygotowywanie podip  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuzace do oceny czysfoi powierzchni. Maliwa do
stosowania w warunkach terenowych metoda
konduktometryczna oznaczania rozpuszczalnych w
wodzie soli.

Przygotowywanie podio  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuzace do oceny czysfoi powierzchni. Maliwe do
stosowania w warunkach terenowych analityczne
metody oznaczania olejéw i smaréw (projekt).

Przygotowywanie podio  stalowych przed
naktadaniem farb ipodobnych produktow. Badania
stuzace do oceny czystoi powierzchni. Maliwa do
stosowania w warunkach terenowych analityczna
metoda oznaczania wilgoci (projekt).

Przygotowywanie pod§o  stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow.
Charakterystyka chropowditm powierzchni podigy
stalowych po obrobce strumieniowoiernej.

1. Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozygjnyzabezpiecze konstrukciji
stalowych drogowych obiektéw mostowych, IBDiM, Wzas/a, 2006
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POMIARY KLIMATYCZNE

Zatacznik 1

Data Godzina| Wilgotrig | Temperatura TemperaturaTemperaturaWykonu| Uwagi
wzgledna | Powietrza | Podiaza | punktu rosy| jacy
% °C °C °C pomiar

1 2 3 4 S} 7 8

Podpis wykonujcego pomiary
Podpis Irtyniera

Wrzesien 2011
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PROTOKOL KONTROLI JAKO

Zatacznik 2

Zatacznik 2A. Farby

Obiekt

Al |Producer

A2 | Nazwe

A3 | Nr partii

A4 | Swiadectwo kontroli jakéci Nr

A5 | Stan opakowani
Uszkodzone
Nieuszkodzone

A6 | Kozuszeni

A7 |Osad

tatwy do rozmieszania
Trudny do rozmieszania
Niemazliwy do rozmieszania

A8 | Witracenie

A9 | Rozdziat fa;

A10 | Konsystencja (npzelowanie

Al1l | Kolor

Al12 | Uwagi

*) nalezy wypeini dla kadej partii farby

Wrzesien 2011
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Zatacznik 2B. Przygotowanie powierzchni*

B1 |Obiek

B2 | Fragment konstrukcji wg szkic
(element)

B3 |Informacje dotycgce mycia lonstrukcji (cénienie
detergentu, jego &tenie itp.)

B4 | Przygotowanie powierzchni do pierwszego malowamparhetalizac

B4.1 | Data i godziny czyszczer
B4.2 | Rodzaj i parametrycierniwa (granulacja, czysié
B4.3 |jonowa itd.)
B4.4 | Stopier przygotowania powierzchni
B4.5 | Stopier odpylenia
B4.6 | Profil powierzchni
Zanieczyszczenie jonowe

B5 |Zakres drugiego przygotowania powierzchni
naniesieniu gruntu (stan powtoki, zastosowane
operacje, itd.)

B6 |Zakres trzeciego przygotowaniawierzchni pc
naniesieniu ngidzywarstwy (stan powtoki,
zastosowane operacje itd.)

B7 |Zakres czwartego przygotowania powierzchn
naniesieniu neidzywarstwy (stan powitoki,
zastosowane operacije itd.)

B8 |Data przeprowadzenia oce

B9 |Uwagi

*) nalezy wypetniac kadego dnia po skazonym fragmencie pracy

Wrzesien 2011
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Zatacznik 2C. Nakiadanie powtok

Powloka (grunt, miedzywarstwa, nawierzchniowa)

C1

Obieki

C2

Fragment konstrukcji wg szkicu (eleme

C3

Parametry powierzchni przed malowan

C4

Rodzaj farb

CS

Technika aplikacji (parametry aplikac

C6

Czas malowan

C7

Wyqglad:

Cofanie st wymalowania

Zacieki

Zanieczyszczenia wmalowane w powdok
Kraterowania igtowe

Kraterowania z gkajacymi pecherzami
Zmarszczenia

Spekania

Skorka pomanaczowa

Suchy natrysk

Podnoszenie

Niedomalowania

C8

Grubas¢ [um] ( liczba wykonanych pomiaréw, zakre
wynikéw, czy spetnia zasadze max. 10% pomiaréw
jest pontej 0,9 wartéci nominalnej, a grubg max.
nie przekracza trzykrotnej wastm nominalnej)

(92}

CS

Przyczepn&t (w przypadkach watpliwych)

C1C

Data przeprowadzenia oce

Cl1

Uwagi

* nalezy wypetnia kazdego dnia po ska@zonym fragmencie pracy

Wrzesien 2011
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Zalacznik 2D. Kontrola catego systemu powlokowego

Powtoki

D1

Obiek

D2

Fragment konstrukcji wg szkicu (eleme

D3

Parametry powierzchni przed malowan

D4

Rodzaje farb w kolejnych powtoka

D5

Wyqglad:

D6

Gruba¢ [um) (liczba wykonanych pomiaréw, zakreg
wynikéw, czy spetnia zasadze max. 10% pomiaréw
jest pontej 0,9 wartéci nominalnej , a grukdg max.
nie przekracza trzykrotnej wastm nominalnej)

D7

Przyczepné&t catego systemu do podi (w
przypadkach watpliwych)

D8

Przyczepn&t miedzywarstwowa (w przypadkar
watpliwych)

D9

Data przeprowadzenia oce

D1C

Uwagi

Podpisy:
Wykonawca

Wrzesien 2011
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Zatacznik 3

KARTA DOKUMENTACJI POWYKONAWCZEJ

1 Obiekt
2 | Przygotoware powierzchn
1 | Terminy: roZPOCZCIA............cccuvveeeeeiiiirinnaannn. zalozenia................eeeeiieeiiiiinns

2.2 | Metode

2.2 | Rodzajscierniwe

2.4 | Stopier przygotowania powierzchni wg -ISO 850:-1

2.t | Stopier odpylenia wg ISO 85(-3

2.€ | Profil powierzchni wg Pr P-EN-ISO 850:-2

2.7 | Zanieczyszczenia jonowe wg ISO 8-9

2.€ |Uwagi o stanie podi@

3 | Malowanie

Producent far

3.2 | System POWIOKOWY  .....euueiiiieiiiieeeeee e
Nazwa farby ....oooeeeiii e
KOIOr e
Wymagana grubi@ ........ccccooeeeeieeeiiiiiiece
Nr partii, data produkCji .......ccoooviiiiicccii e
Swiadectwo KoNntroli JaKECH ..........ccoevveeeeeeeecrieeieeee s

Powloke

Powtoke

Powloke

Powloke

Termin aplikacji: rozpoGEia.........cccceveeeeeeeeenennn.. zaktzenia.............

IR

N[

Uwagi o jakdci pokrycia (grubéc, wyglad, przyczepn& itd.)

Podpisy:

Inzynier
Wykonawca
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RAPORT Z INSPEKCJI POWLOK

Zatacznik 4

Zata

cznik 4A. Wiadomasci podstawowe

Al

Obieki

A2

Date

A3

Dokonupcy przegidu

A4

Producent | nazwa fa

A5

Wykonawca zabezpieczenia podstawowego,

A6

Elemen
Powierzchnia m

A7

Szczegolnnaraenia korozyjn

A8

Przewidywany czas trwadoi zabezpieczen

A9

Okres gwarancj

Zatacznik 4B. System powiokowy

B1 |Przygotowanie powierzcr
B2 | Profil powierzchr

B3 |Podiae

B4 | Grunt ochronyczasowe

B5 |Gruni

B6 | Miedzywarstwi

B7 |Powloka ostatn

B8 | Czy farby zawieratly zwjizki otowiu i chromu
B9 |Czas aplikac

B1C |Data i opis renowaciji, i byty
B11 | Gruba¢ suchej powtok

Data pomiaru

Miejsce/powierzchnia

Grubg¢ min. um

Gruba¢ nominalnapm

Grubg¢ max.um

Czy spetnia zasadze tylko 10% pomiarow ma by
ponizej 0,9 wartéci grubagci nominalnej?

Wrzesien 2011
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Zatacznik 4C. Okreslenie stanu powiok

Rodzaj uszkodzenig

Miejsce
uszkodzenia

Stopien
uszkodzenis

A

Fotografia
nr

Przewidywal
na
przyczyna
uszkodzenid

Czy
potrzebuje
naprawy
1 (tak/nie)

C1

Stopi@ specherzenia
PrPN-ISO 4628-2

Polazenie
Dotyczy
warstwy,
Cata
powierzchnia,
miejscowo

C2 | Stopié skorodowania Potazenie
PrPN-ISO 4628-3 Dotyczy
warstwy,
Cata
powierzchnia,
miejscowo
C3 | Stopié spkania Potazenie
PrPN-1SO 4628-4 Dotyczy
warstwy,
Cala
powierzchnia,
Miejscowo
C4 | Stopié ztuszczenia | Potazenie
PrPN-ISO 4628-5 Dotyczy
warstwy,
Cata
powierzchnia,
miejscowo
C5 | Stopié skredowania | Polazenie
PrPN-ISO 4628-6 Dotyczy
warstwy,
Cata
powierzchnia,
Miejscowo
C6 | Korozja spawow,
polgczen itd.
C7 | Przyczepng do Potazenie
podtaza ISO 2409 Cata
I/lub powierzchnia,
ISO 4624 miejscowo
I/lub ASTM D 3359
C8 | Przyczepnit Potazenie
migdzywarstwowa | Dotyczy
ISO 4624 warstwy,
I/lub Cala
ISO 4624 powierzchnia,
miejscowo
C9 | Inne defekty Potenie
Dotyczy

Wrzesien 2011

Konstrukcja stalowa




warstwy,
Cala
powierzchnia,
miejscowo
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