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M-14.01.00 KONSTRUKCJE STALOWE ZE STALI GATUNKU 18G 2A

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej wymagania dotyege zbrojenia
elementéw obiektu mostowego w ramach przebudowp&tdnv:

- przez rzek Stopic: O/O Knieja,

- przez rzek Ptociczry (Ptycirg) O/O Sitno,

- nad ciekiem wodnym (zwanym Sazyjaczacym jezioro Ptociczno z jeziorem Jamno O/O
Pustelnia,

w ciggu drog lénych na terenie Drawskiego Parku Narodowego.

1.2. Zakres stosowania SST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokuinperetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robot wymienionych w punkdid..

1.3. Zakres robot obych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji mapstosowanie przy wykonaniu konstrukciji
stalowej ustroju nimego oraz konstrukcji skrajnika.

1.4. Okrdlenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej S§ sgodne z obowgzujgcymi odpowiednimi normami oraz
okresleniami podanymi w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogdlpkt 1.

1.4.1. Kontrola wewrgtrzna - kontrola przeprowadzona przez wytwgravg wiasnych
procedur w celu oceny, czy wyroby ollane f§ sama specyfikwyrobu i wykonane wg tego
samego procesu wytwarzania spetpiaymagania podane w zamowieniu.

1.4.2.Kontrola odbiorcza kontrola przeprowadzona przed wysytwg specyfikacji wyrobu,
na wyrobach magych stanowdi dostaw lub na partiach wyrobdéw, ktérych g ma

stanowé dostaw, w celu sprawdzenia, czy te wyroby spelpiayymagania podane w
zmowieniu.

1.4.3.8wiadectwo odbioru 3.1~ Dokument wystawiony przez wytwarow ktérym stwierdza
on, ze dostarczone wyrobygszgodne z wymaganiami podanymi w zamoéwieniu i pedaj
wyniki bada.

1.4.4.Deklaracja zgodngci z zaméwieniem ,rodzaj 2.1 Dokument, w ktorym wytworca
stwierdza,ze dostarczone wyroby godne z wymaganiami podanymi w zamowieniu, bez
podania wynikéw bada

1.4.5.Atest ,rodzaj 2.2”- Dokument, w ktorym wytworca stwierdza, ze dostane wyroby
stali konstrukcyjnejszgodne z wymaganiami podanymi w zamowieniu i pszdia wyniki
bada uzyskane podczas kontroli weyirznej wyrobow.

1.5. Ogodlne wymagania dotygz robot

Ogolne wymagania dotygee robot podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogojuid™1.
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2. Materialy
2.1. Ogoblne wymagania dotygz materiatow

Ogolne wymagania dotygze materiatdw podano w ST DM-00.00.00 "Wymaganialog’
pkt 2.

2.2. Akceptowanieaytych materiatow

Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzanieonta&u dostawcow materiatdw nie
oznacza akceptacji materiatow.

Wytworca jest zobowzany do dokumentowania odpowiedniej jédiowszystkich partii
materiatow.

2.3. Stal konstrukcyjna
2.3.1 Gatunek stali

Zgodnie z obowgzujacg normg PN-82/S-10052 do wykonania mostowej konstrukgloste;
zastosowano stal niskostoppwo podwyszone] wytrzymatéci gatunku 18G2A,
o wiaciwosciach wg PN-86/H-84018 oraz PN-82/S-10052 w odneiqaéstycznéci D.

W zwigzku z wprowadzeniem nowej normy PN-EN 10025:2004jgoej od marca 2005 roku
status Polskiej Normy, dopuszczag do stosowania stal o vél@wosciach nie gorszych fi
18G2A, jezeli jest obgta powyzszg Normy.

2.3.2. Tryb posipowania przy dostawach stali

Zgodnie z norm PN-EN 10204 odbior stali z wytwérni nagtije na podstawi8wiadectwa
odbioru 3.1.

2.4. Wyroby ze stali konstrukcyjnej

Wymagania dotycce tolerancji blach grubych walcowanych naagorpowinny by zgodne
z EN 10029, z tolerancjami grump do klasy A whcznie.

Tolerancje grubgri blach grubych etych z tam walcowanych na geco w sposob agty
powinny by zgodne z EN 10051.

2.5. Rury na skrajnik

Zastosowano rury stalowe powszechnegyiku, ocynkowane bez szwu.

2.6. Materiaty spawalnicze

Zamowienia na materialy spawalnicze sktada Wytw@taowej konstrukcji mostowej u
zaakceptowanych przez zyniera Wytworcow tych materiatdw. Na Wytworcy komscji
cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcow i przechowywaniat@tepotwierdzajcych
spetnienie wymagapostawionych w normie przedmiotowej dotycej danego wyrobu lub
materiatu. Atesty mugzby¢ przedstawione wraz z dostawazdej partii materiatow. Badania,
ktore warunkyj wystawienie atestow Wytworcacznikédw lub materiatdbw spawalniczych
przeprowadza na witasny koszt. Materialy pochodzz zapaséow Wytworcy powinny &y
atestowane w niezaleym laboratorium zaakceptowanym przezymmera na koszt wiasny
Wytwaorcy konstrukcji.

Dla srub montaowych, podktadek i naktek oraz elektrod, drutéw spawalniczych i topnikdw
musz by¢ spetnione wymagania odpowiednich norm przedmiotdwy
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Wytworca powinien przestrzegjakresOw wanosci stosowania elektrod wedtug gwarancji
dostawcy.

Do spawania naky uzywa¢ elektrod otulonych lub drutow i topnikdw do spavean
elektrycznego dostosowanych do gatunku zastosowsta#j i do zastosowanych metod
spawania — wg norm przedmiotowych.

3. Sprzt
3.1. Ogdlne wymagania dotygz sprztu

Ogolne wymagania dotygee sprztu podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogolne” pkt 3
Wytworca konstrukcji w programie wytwarzania i Wylawca w programie moria
obowigzani ¢ do przedstawienia hynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego &prz
Wykonawca nazadanie Irzyniera jest zobowzany do probnego zycia sprztu w celu
sprawdzenia jego przydatw/ uzyteczndci. Sprawdzenie powinno odbywa sie

w obecndci przedstawiciela tryniera.

4. Transport
4.1. Ogolne wymagania dotyzze transportu
Ogolne warunki transportu podano w ST DM-00.00XG/tagania ogoélne” pkt 4.

4.2. Transport dostawa i sktadowanie

Wszystkie elementy konstrukcji powinny dyadowane narodki transportu w ten sposaob,

aby mogly by transportowane iroztadowywane bez powstania nachych napszen,

deformaciji lub uszkodze Zalecane jest transportowanie konstrukcji w tigaycji w jakiej

bedzie eksploatowana. Szczegplmwag nalezy zwrac@ w trakcie transportu nagtujacych

elementow:

- elementy musg by¢ zabezpieczone przed wnliovosciag przesungcia, znieksztalcenia,

przewrocenia silub zélizgniecia w trakcie transportu.

- ze wzgtdu na maliwos¢ wyboczenia naley odpowiednio usztywidielementy wiotkie na
czas zatadunku i transportu.

- drobne elementy muszby¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu
zamocowania przy pomogyub montaowych.

- elementy drobnowymiarowe takie jakruby, naketki powinny by przewaone
w zamkngtych pojemnikach.

- dzwigary powinny by transportowane w pozycji pionowej ita pozycja puva by
zachowana we wszystkich fazach transportu i mankanstrukciji.

- w pewnych przypadkach mggby¢ one transportowane w innej pozycjislje beda
odpowiednio zabezpieczone przed utradtatecznéci iinnymi uszkodzeniami, po
zatwierdzeniu przez ayniera.

W trakcie transportu przewone elementy powinny spehdiawymagania dotycxe
wymiaréw skrajni dla ruchu drogowego i kolejowegdementy powinny by tadowane przy
spetnieniu wymagadotyczcych skrajni pionowych podanych w PN-K-02057 i PN3RO56.
W przypadku konieczrioi przekroczenia skrajni Wykonawca musi uzyskea transport
takich elementéw zgedodpowiednich wiadz.

Pojazd przewmcy elementy przekraczgie dopuszczalne wymiary powinien ¢by
odpowiednio oznakowany i poprzedzony przez oznakgyvsamochadd pilotggy.

Stalowe elementy konstrukcyjne powinnyby
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- w czasie zatadunku, transportu, roztadunku i skigdva utrzymywane w stanie suchym i
wolnym od substancji powodigych korozg

- skiadowane na podktadach ponad powierzchgiuntu i chronione przed opadami
atmosferycznymi

- skladowane wg asortymentow i oddzielone od innyementow

4.3. Odbidr konstrukcji po roztadunku

Odbior konstrukcji stalowej powinien bydokonany w obecrsci przedstawiciela lhyniera

I powinien by przez Irkyniera zaakceptowany.

Na placu budowy Wykonawca musi przeprowadzioktadne badania dostarczonej
konstrukcji stalowej i, jdi to okaze sk konieczne, przeprowadzinaprawy wszelkich
uszkodze.

Badania powinny obejmowasprawdzenie kompletdoi konstrukcji oraz potwierdzeniege
wymiary i inne cechysgzgodne z tolerancjami podanymi w normach przedmgth.

Wytworca powinien dostarczydokumenty opisace zastosowane podczas wytwarzania
materialy, procesy technologiczne oraz wyniki blada

4.4. Likwidacja uszkodzetransportowych

Jeili w trakcie odbioru konstrukcji zostanujawnione wady lub uszkodzenia powstate
w trakcie transportu, ktorych usgnie Inzynier uzna za konieczne, to Wytwdérca przedstawi
harmonogram usuwania odchytek, popartygslijezajdzie taka potrzeba, projektem
technologicznym. liaynier maze zastrzec, jakich prac nie vma wykonywa bez obecrdxi
jego przedstawiciel&oszt prac ponosi Wytworca konstrukcji, a do ichkeyania powinien
przyshpi¢ tak szybko, jak jest to mbwe ze wzgédow technicznych. Po zakczeniu prac
Wykonawca montau dokonuje odbioru w obecéa przedstawiciela tiyniera.

Je&ili po robotach naprawczych wypuja dalsze uszkodzenia, element (lub jegg€rzostaje
zdyskwalifikowany.

4.5. Transport elektrod

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrodit@v do spawania i topnikdw powinny
by¢ zgodne z wymaganiami obayzujagcych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod itopnikdw powinno ¢oygodne z zaleceniami producentéwsliJ@a
powierzchni elektrody wyspity biate wykwity nie mae by ona uyta do wykonania robat.

5. Wykonanie robot
5.1. Ogolne zasady wykonywania robo6t
Ogolne zasady wykonania robo6t podano w ST DM-00@OWymagania ogolne” pkt 5.

5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowyohdtrukcji mostowych i Wykonawcy
montau

Wytwadrca musi wystawtii dokument, w ktérym stwierdzie dostarczone wyroby ggodne z
wymaganiami podanymi w Dokumentacji Projektowejddp wyniki bada (Swiadectwo
odbioru 3.1).

Dokument musi potwierdziupowaniony przedstawiciel kontroli Wytworcy, niezatey od
wydziatu produkcyjnego.
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5.1.2. Program wytwarzania konstrukcji w Wytwaorni

Wytworca konstrukcji musi opracowa przedstawd Inzynierowi do akceptacji ,Program
wytwarzania konstrukcji”, ktory powinien zawiéraleklaracg Wytworcy o szczegotowym
zapoznaniu si z Dokumentag Projektowg i Specyfikacjami oraz sposobem realizacji
zawartych tam zaleée,Program” powinien rowniezawierd:

1) harmonogram realizacji

2) informacg o personelu kierowniczym i technicznym Wytwaorcy

3) projekt technologii spawania

4) sposéb przeprowadzenia badeymaganych w Specyfikacjach

5) inne informacjezadane przez tiyniera

Rysunki warsztatowe spa@dza Wytworca.

5.1.3. Program scalania konstrukcji na miejscu lydo

Rozpoczcie robot mae nasipi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przezyimera programu

scalania konstrukcji na miejscu budowy. Program ip@m zawiera protokét odbioru

konstrukcji od Wytworcy oraz:

1) harmonogram terminowy realizacji

2) informacg o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy

3) projekt montau

4) projekt technologiczny wykonania pomoselbetowego

5) informacje o podstawowym sgi@e montaowym przewidzianym do realizacji zadania

6) projekt technologii spawania

7) sposob zapewnienia badajetych w Specyfikacii

8) informacje o sposobie zapewnienia bezpiéstga o0sOb, ktére mag znalec sie
w obszarze prac mor#awych

9) inne informacjezadane przez tkyniera.

5.1.4. Kontrola wykonywanych robot

Inzynier jest uprawniony do wyznaczania harmonograaynaici kontrolnych, badawczych
i odbiorow czsciowych, na czas ktorych nale przerwa roboty. W zalenosci od wyniku
bada Inzynier podejmuje decygjo kontynuowaniu robot.

5.1.5. Dziennik wytwarzania konstrukcji i DzienrBkidowy

Decyzje Irzyniera g przekazywane wykonawcom poprzez wpisy w Dzienrhikac
Wytwarzania konstrukcji (w Wytworni) i Budowy (wetkcie montau).

5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytworni
5.2.1. Cecie elementow i obrabianie brzegéw

Ciecie elementow i obrabianie brzegéw rgle wykonywa zgodnie z ustaleniami
Dokumentacji Projektowej, ale tak, by zachowaney hyymagania PN-89/S-10050. uoa
stosowé ciccie gazowe (tlenowe) automatyczne lub potautomatyca dla elementow
pomocniczych i drugorzinych réwnie reczne. Brzegi po eciu powinny by oczyszczone
z gradu, naderwa Przy ceéciu nazycami podniesione brzegi powierzchniega naley
wyrowna na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchoiccia elementow
sgsiednich.

Arkusze nie obete w hucie naley obcing co najmniej 20 mm z kalego brzegu. Ostre
brzegi po cgjciu naley wyréwnywa i stepi¢ przez wyokgglenie promieniem r=2 mm lub
wiekszym. Przy gjciu tlenowym mana pozostawi bez obrébki mechanicznej te brzegi,
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ktore kxda poddane przetopieniu w negghych operacjach spawania. Pecail tlenowym
powierzchnie cicia i powierzchnie przylegte powinny dyoczyszczone zuzlu, gratu,
naciekow i rozpryskoéw materiatu.

Rodzaj obrobki gitych powierzchni powinien lgyokreslony na rysunkach warsztatowych.

5.2.2. Prostowanie i ¢gtie elementéw

Prostowanie i gicie na zimno na walcach iprasach blach grubychniwersalnych,

ptaskownikow i ksztattownikow dopuszcza sv przypadkach, gdy promienie krzywiznya s

nie mniejsze, a strzatki ugiia f nie weksze nk graniczne dopuszczalne waxtd podane

w PN-89/S-10050.

W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartostrzatki ugecia lub promienia

krzywizny podanych w PN-89/S-10050 prostowanie ¢cigi elementow stalowych nale

wykona na gogco przez:

- Podgrzanie do temperatury nigsiej ni 750°C

- Obszar nagrzewania materiatu powiniert By5 do 2 razy wkszy niz obszar poddany
kuciu

- Ksztattowniki naley nagrzewé rownomiernie na catym przekroju.

- Chlodzenie elementow powinno odbyise powoli w temperaturze otoczenia niesuej
niz +5°C, bez aycia wody.

Wskutek prostowania lub gia w elementach nie mggvystapi¢ pekniecia lub rysy. Sposob

ich ewentualnej naprawy winien dyaakceptowany przez Ayniera. W elementach ze stali

0 podwyzszonej wytrzymalfci nie powinny wysgpi¢ rowniez miejscowe zahartowania.

5.2.3. Spawanie

Spawanie elementow konstrukcji nalavykona zgodnie z zaakceptowanym przezyiniera
projektem technologii spawania zawartym w programagtwarzania i montas konstrukcji.
Wymagania ogolne dotygze spawania stali powinny dggodne z EN 1011-2.

Niezaleznie od tego powinny l#yspetnione warunki podane paej.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali powingé wyzsza ni +5°C. Stanowiska
spawania mugzby¢ zabezpieczone przed opadamiegu i deszczu i innymi niekorzystnymi
zjawiskami atmosferycznymi. W utrudnionych warurtkaatmosferycznych (wilgotr$é
wzgledna powietrza wksza nk 80%, nrawka, wiatry o pgdkosci wigkszej ni 5 m/sek,
temperatura powietrzazsza nik podana wyej) nalery opracowa i uzgodné specjalngrodki
gwarantugce otrzymanie spoin naigej jakasci.

Powierzchnie gczonych elementow na szerdkonie mniejszej i 15 mm od rowka spoiny
nalezy przed spawaniem ocsi¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych znayszcze
do czystego metalu.

Ukosowanie brzegéw elementéw ama wykonywa r¢cznie, mechanicznie lub palnikiem
tlenowym, usuwajc zgorzelir i nierdwndgci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny bpodpawane lub wykonane tak, abyrgbgta jednolita

i gtadka. Obrébk spoin mana wykona recznie szlifierlg lub frezarlg albo zastosowainng
obréblke mechanicza pod warunkiem,ze miejscowe zmniejszenie gruioo przekroju
elementu nie przekroczy 3% tej grébo

Przygotowanie elementdow do wykonania spoin (praygaenie brzegow, rowkow
do spawania) naky wykona& wg PN-65/M-69013, PN-75/M-69014, PN-74/M-69016,
PN-65/M-69017, PN-88/M-69018.

Do wykonywania palczen spawanych mma wywat wytacznie materiatdbw spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Matgride powinny mi€ zawiadczenie
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0 jakasci. Do wykonania spoin sczepnych naglestosowd spoiwa w gatunku takim samym
jak na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwyetyiajce.

Sprzt spawalniczy powinien unibwia¢ wykonanie ziczy spawanych zgodnie z technolpgi
spawania i dokumentackonstrukcyja. Jego stan techniczny powinien zapewitrzymanie
okreslonych parametrow spawania, przy czym wahanigzeata i napicia pgdu podczas
spawania nie magprzekracz&10%.

Czotowe spoiny pasow nale konczy¢ poza przekrojem samego pasaywajgc do tego
ptytek wybiegowych. Plytki wybiegowe powinny nii¢g samy gruba¢ i ksztalt co spawane
pasy. Po przymocowaniu piytek (za pompozaciskOw) spoiny powinny By na nie
wprowadzone na diugé co najmniej 25 mm. Przy usuwaniu plytek wybiegowytalery
przeprowad#i ciecie w odlegtéci co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a¢@mse usupc
nadmiar przez obrélgkmechanicza.

Brzegi i powierzchnie elementéw powinny ¢byprzygotowane do spawania zgodnie
z projektem technologii spawania.

Nalezy dazy¢, by jak najweksza czs¢ spoin byta wykonana automatycznie, a zwlaszcza
spoiny hczace pasy zdrodnikiem. Dla kadego rodzaju spoiny i dla kdej grubdci blachy
(elementudczonego) w projekcie warsztatowym oraz w PZJayapezedstawd odpowiednia
Karte procesu spawania.

5.2.4. Ochrona antykorozyjna wykonywana w wytworni

Elementy konstrukcji mugz by¢ przed wysyly zabezpieczone wedlug Specyfikacji
Technicznych M.14.02.00. Wykonanie czy&cio zwigzanych z zabezpieczeniem, tj.
przygotowania powierzchni i nanoszenia powtok oohseh powinno b§ przewidziane
w mazliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukciji.

5.2.5. Odbior konstrukcji u Wytworcy

Odbior konstrukcji u Wytworcy nagtuje po przeprowadzeniu kontroli odbiorczej, na
podstawie ktorej powinno BywydaneSwiadectwo odbioru 3.1. zgodnie z EN 10204:2004.

5.4. Skfadanie konstrukcji
5.4.1. Przemieszczanie elementéw konstrukcji dgsteeostatecznego ich pakmia

Elementy skladowane na placu budowy mubyg transportowane do miejsca wbudowania

W sposOb gwarantggy jego nieuszkodzenie. W przypadku zastosowamagdw:

- roboty powinna wykonywaodpowiednio wyszkolona i wyekwipowana zatoga

- elementy musgzby¢ podnoszone przyzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad
bezpieczéstwa

- nalezy przeprowadzi prébne uniesienie na wysako20 cm i wprowadzi ewentualne
poprawki do procesu podnoszenia

- jakiekolwiek uszkodzenia ujawnione w trakcie wzremga konstrukcji powinny ky
naprawione przez Wykonawc

5.4.2. Padczenia spawane na placu budowy

Konstrukcja musi by scalona wg projektu morta i projektu technologii spawania
zawierajcego plan spawania. Spawane styki mamie mog by¢ wykonane przy

zapewnieniu warunkow przewidywanych w projekciehtesogii spawania, a szczegolnie
przy odpowiedniej temperaturze, wilgofeooraz ostorgciu od wiatrow.

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy przewidziane w Dokumentacji
Projektowej. J€i zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spolmdpoin pomocniczych
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(wkaczapc w to spoiny sczepne) musi dyo zaakceptowane przezzimiera wpisem do
Dziennika Budowy. laynier w takim przypadku me zaadaé dodatkowych oblicze
ilustrujacych wptyw dodatkowego spawania na gr&onstrukcji. Spawanie natg prowadzé

zgodnie z wymaganiami EN 1011-2 oraz PN-89/S-10Qqi 5.2.3.

5.5. BHP i ochrond&rodowiska

Wykonawca musi przestrzegaktualnie obowgzujacych pastwowych i lokalnych przepisow
0 BHP i ochronigrodowiska.

6. Kontrola jakosci robot
6.1. Ogdlne zasady kontroli jad@ robot

Ogolne zasady kontroli jakoi rob6t podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogbinid 6.
Kontrola rob6t obejmuje badania przeprowadzane wwlfni i na placu budowy. Jak®€
robét wykonywanych na placu budowy powinna¢btaka sama, jak jaké robot
wykonywanych w Wytwaorni.

Wykonawca ma obowzek prowadz kontrok jakosci prowadzonych przez siebie robdt,
niezalenie od dziata kontrolnych Irkyniera.

Wykonawca ponosi koszty wszystkich bada

Wytworca mus przedstadvbwiadectwo odbioru 3.1 wg EN 10204:2004.

6.2. Sprawdzenie jakoi materiatow
6.2.1. Badania kontrolne stali i wyrobéw stalowych

Nalezy sprawdz¢ spetnienie wymaga podanych w punkcie 2.3. niniejszej Specyfikacji.
Ponadto naley sprawdz, czy wyte elementy stalowe jak blachy, ptaskowniki, kkataniki

sa zgodne z DokumentacjProjektows co do gatunku i odpowiadamitasciwym normom
przedmiotowym.

Nalezy sprawdz¢ posiadanie atestow producenta na wyroby stalovee, ocechowaniérub

I nakretek.

Wykonawca powinien sprawdzi atesty producenta i poréwhaje z wymaganiami
Dokumentacji Projektowej i Specyfikacji Technicznej

Badanie materiatobw spawalniczych polega na spramidzezy posiadaj atesty wystawione
przez Wytwore tych materiatow. Atesty musgzpotwierdzé zgodnd¢ danego materiatu
Zz normami przedmiotowymi oraz niniejsST oraz zgodni@d okresu gwarancji dla danego
wyrobu.

6.3. Tolerancje

Wymagania dotycgce tolerancji blach grubych walcowanych naagorpowinny by zgodne
z EN 10029, z tolerancjami grums do klasy A whcznie.

Tolerancje grubgci blach grubych etych z t&m walcowanych na geco w sposob goty
powinny by zgodne z EN 10051.

Poza tym powinny hyspetnione nagpujace warunki:

6.3.1. Dopuszczalne odchyiki prog&to

Dopuszczalne odchyiki prosit elementdw (pasévciskanych) od podpory do podpory lub
od wezta do wezia stzen wynosz 1/1000 dlugéci, lecz nie wgcej niz 10 mm. Dla
elementow rozaganych odchytki moghby¢ dwukrotnie wiksze.
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6.3.2. Dopuszczalne skenie przekroju

Dopuszczalne skcenie przekroju (mierzone wzajemnym przesciein odpowiadagcych
sobie punktow przekroju) 1/1000 dhugqg lecz nie wgcej niz 10 mm.

6.3.3. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattulpga

Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekrojuoprpecznego elementéw
konstrukcyjnych podano PN-89/S-10050.

6.3.4.. Dopuszczalne odchyiki ksztattu przekrojolebie stykow

Styki spawane nahy wykona z taky doktadndcia, aby wzajemne przesugia stykagcych
sie elementow nie przekraczaty 1 mm.

6.3.5. Dopuszczalne odchytki wymiarow liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktéryathoktadnd¢ nie zostata podana
w Dokumentacji Projektowej lub innych normach, pomy by zawarte w granicach
podanych w PN-S-10050, przy czym raami@ Sk:

- wymiary przyhczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zate od innych wymiardw,
podlegagce pasowaniu, warunkige prawidiowy monta oraz normalne funkcjonowanie
konstrukciji,

- wymiary swobodne, ktorych dokladstonie ma konstrukcyjnego znaczenia.

6.4. Sprawdzenie robot spawalniczych
6.4.1. Spawacze i ich marki

Osoby kierugce spawaniem i spawacze powinni postadarawnienia pastwowe uzyskane
w systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytup&@valnictwa w Gliwicach. Wszystkie
prace spawalnicze moa powierzé jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiaggm
aktualne uprawnienia. Niezalde od posiadanych uprawniezaleca s sprawdzenie
aktualnych umiejtnosci spawaczy poprzez wykonanie prébnychaczy elektrodami
stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukgictegolnie dotyczy elektrod
zasadowych). Kazda spoina powinna Wby oznaczona osobistym znakiem spawacza,
wybijanym na obu kacach krétkich spoin w odlegtoi 10-15 mm od brzegu, a na dtugich
spoinach w odlegkei co 1 m.

Nalezy prowadz¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny loginotowane
wszelkie odsfpstwa od Dokumentacji Projektowej i technologicz@agj rowniez stwierdzone
usterki wykonawstwa. Za prowadzenie dziennika @agld i przedstawianie go do akceptaciji
Inzynierowi jest odpowiedzialny jest Wykonawca.

6.4.2. Badanie spoin

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegfjadaniu, ocenie jakoi i odbiorowi. Za wykonanie
bada& jest odpowiedzialny Wykonawca, ktéry jest zobgmainy dostarczy wyniki testow

Inzynierowi. Kaacowe badania spoin powinny byrzeprowadzane nie wcreej jak po

uptywie 96 godzin po ich wykonaniu.

a) Badania makroskopowe

Badania spoin poleggie na ogjdzinach i makroskopowych badaniach nienigegzh

wg PN-75/M-69703 prowadzi Wykonawca.

Niedopuszczalneggysy lub gknigcia w spoinie albo materiale w jejssedztwie.
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Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinmgt wtracen zuzla, pasmzuzlowych
lub zakksnie¢. W spoinach nie obrabianych nieréwadica spoiny nie powinna przekracéza
15% grubeci spawanych elementow.

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne mzegkdziny spoin i makroskopowe
nieniszcace badania okéa si wg PN-75/M-69703. Wymaga ¢sizachowania klasy
wadliwosci nie wyzszej nz W2 wg PN-85/M-69775.

b) Badania ultragvi¢ckowe

Spoiny powinny b§ poddane badaniom ultragickowym zgodnie z projektem technologii
spawania. laynier uprawniony jest do zadania dodatkowych badastopiwa i zjczy
spawanych w kalej fazie wytwarzania konstrukcji. Badania, potwimapce jakdé robot
spawalniczych prowadznalezy wedtug PN-89/S-10050.

Wytworca zobowjzany jest gromadzi petrp dokumentag bada w postaci protokotow
I przekaza ja Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

Badania ultragwickowe naley wykonywa wg PN-89/M-70055/02.

Na konstrukcji obok kalej spoiny powinno ky odbite jej oznaczenie zgodnie
z oznaczeniami na planie p¢aeetlen lub bada ultradzwigkowych.

6.4.3. Klasy spoin i usuwanie wad spawania

Wymagane zakres i rodzaj waday spawanych, wg PN-M-69775:
- Klasy W1 dla ziczy specjalnej jakai
- Klasy W2 dla ziczy normalnej jakeci

Spoiny czotowe powinny aggat klasy, wg PN-M-69772:

- spoiny o specjalnej jakoi, Klasa R1

- spoiny o normalnej jakoi, Klasa R2

lub réwnowane wg aktualnie obowtujacych Polskich Norm.

Spoiny lub ich cgsci ocenione w wyniku badgako nie odpowiadage wymaganiom naky
usury¢ w sposob nie powodagy uszkodz#é konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych
napezen. Powtérnie wykonane spoiny w miejscu ustyih naley podd& ponownemu
badaniu w petnym zakresigcknie z przéwietleniem.

Wykonawca powinien zbieéawszystkie wyniki bada (w tym radiogramy) i dokumentacj
zawierajca protokoty w celu przedstawienia ichzimierowi dla prowadzenia procedury
odbiorczej oraz wiczenia ich do dokumentacji odbioru konstrukcji.

6.5. Usuwanie przekroczonych odchytek

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryteriuoh iusuwania. Po ustaleniu przez
Inzyniera wraz z Projektantem konstrukcji, czy przekane odchytki wpltywaj na
bezpieczéstwo, wytkowanie lub wygld, Inzynier podejmuje decygjo ich pozostawieniu
wzglednie usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek sGlowe Ilub jakéciowe) stanowi jednoczeie
podstaw do obnkenia umoéwionej ceny za wykorakonstrukcg, niezaleénie od usuricia
wad. Usuwanie odchylek powinno dprowadzone na podstawie projektu przygotowanego
przez Wykonawg zgodnie z PN-S-10050.

Wykaz odchytek, ocena bezpieazbva, sposoby naprawy wad oraz decyzjayihiera
stanowj czes¢ dokumentacji odbioru obiektu..
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7. Obmiar robot
7.1. Ogdlne zasady obmiaru robo6t
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-M-00@Q,&ymagania Ogolne” pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostlk obmiarowg jest 1 tona (Mg) stali elementéw ustroju nicsgo. Do platnéi
przyjmuje s¢ tona zgodnie z DokumentagjProjektovs, zwickszony lub zmniejszony
o ilosci wynikajagce z zaaprobowanych przezzyniera zmian, sprawdzonych na placu
budowy. Zarowno laynier jak i Wykonawca magzadat koncowego sprawdzenia tona
w przypadku wtpliwosci. Zadanie Wykonawcy musi léyna pimie.

- Ciezar wiaciwy stali naley przyjmowa& wedtug polskich norm. Naddatki wynikap
z zastosowania przez Wykonawelementow zamiennych ogiiszych ni potrzeba
wymiarach nie g zaliczane do torza

- Ciezaru Bcznikdéw do wspotpracy z betonem nie wliczadd tonau konstrukciji

- Nie wlicza s¢ do tonau powtok ochronnych

- Ciezar spoin wlicza si do tonau konstrukcji wg wskanika procentowego. Nie pata
sic z tonau otwordw i weeé o powierzchni mniejszej od 0,0fm

8. Odbiodr robot
8.1. Ogdlne zasady odbioru robot
Ogolne zasady odbioru robét podano w ST DM-00.00M@9Pmagania ogolne” pkt. 8.

8.2. Odbiory czsciowe i kaicowe

Odbiorom czsciowym kedg podlegaly wzmocnienia poszczegolnych elementéwalwresie
przygotowania elementu do spawania i po aakeniu spawania.
Konstrukcja pomostu do obstugigsk podlega odbiorowi kewowemu.

9. Podstawa ptatnéci
9.1. Ogdlne ustalenia dotygz podstawy platrici

Ogolne ustalenia dotygeze podstawy platrsgsi podano w pkt. 9.1. ST DM-00.00.00
~Wymagania ogolne” pkt. 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa obejmuje odpowiednio:

w zakresie wytwarzania konstrukciji:

- dostarczenie wszystkich czynnikow produkcji,

- przygotowanie rysunkow warsztatowych i mamataych,

- wykonanie bada elementéw stalowych oraz wykonanie polectnzyniera z tym
Zwigzanych,

- czyszczenie, ¢cie, trasowanie, wiercenie, obr@bkaszynow, pasowanie, ukosowanie,
spawanie,

- kontrok kwalifikacji spawaczy, prowadzenie badarob6ét spawalniczych wraz
Z zastosowaniem metod nienisgoych,

- oznakowanie elementéw konstrukcji wg kolgjoiach montau na budowie;

w zakresie montas konstrukcji na budowie:

- wykonanie i rozbiérk konstrukcji rusztowaniowej i gten montaowych,
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10. Przepisy zwazane
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.

28. PN-88/M-69420
29. PN-73/M-69355
30. PN-86/H-84018

monta wskepny z regulagj geometrii,

sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monterow,

state paiczenie elementow konstrukcji przez spawanie, wrtyomta tacznikdw
badanie pajczen,

przestrzeganie zasad bezpigstwa i higieny pracy i ochronyyodowiska
uprztniecie miejsca robot

Obiekty. Mostowe. Konstrukcje staloWwlymagania i badania.

Obiekty mostowe. Konstrukcje staldrejektowanie.

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

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

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentowtriodin

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

Continuously hot-rolled uncoated plateestand strip of non-alloy
and alloy steels - Tolerances on dimensions angesha

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

Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze .cGewanie barwne.

Konstrukcje stalowe budowlane. Wymggabadania.

Obiekty mostowe. Konstrukcje stald®rejektowanie

Struktura geometryczna powierzchhropowatd¢.

Podktadki. Wymagania i badania.

Podktadki. Dopuszcz. odchytki wymiaroraz ksztattu i potzenia
Podktadki okgte zgrubne.

Podktadki okgte doktadne.

Stal niskostopowa o podazonej wytrzymaieci. Gatunki.

PN-84/M-82054/01Sruby, wkrty i naketki. Stan powierzchni.
PN-82/M-82054/05ruby, wkrty i naketki. Tolerancje.

Przygotowanie brzegow do spawania.

Blachy grube i uniwersalne ze stabdindtrukcyjnej wglowej
zwyktej jakdsci i niskostopowej.

Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

Stal wglowa [ niskostopowa.
i ksztattowniki walcowane na gao.

Walcéwka i pty walcowane na gaco ze stali wglowej wyzszej
jakaosci i stopowej konstrukcyjnej.

Stal walcowanaatwniki rownoramienne.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe
i napawania.

Walcowka,

oy

otndo do spawania

28PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe late do spawania stal

niskoweglowych i niskostopowych o podugzonej wytrzymatgci.
Spawalnictwo. Druty lite do spawamapawania stali.
Topniki do spawania i napawaniaduakikrytym
Stal niskostopowa o podazonej wytrzymaieci. Gatunki.
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M-14.02.00 ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE KONSTRUKCJI STALOWEJ

1. Wstep
1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej wymagania dotyege zbrojenia
elementéw obiektu mostowego w ramach przebudowp&tdnv:

- przez rzek Stopic: O/O Knieja,

- przez rzek Ptociczry (Ptycing)O/O Sitno,

- nad ciekiem wodnym (zwanym Szyjaczacym jezioro Ptociczno z jeziorem Jamno O/O
Pustelnia,

w ciggu drog lénych na terenie Drawskiego Parku Narodowego.

1.2. Zakres stosowania SST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokuinperetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robot wymienionych w punkdid..

1.3. Zakres robot oéych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji magastosowanie przy wykonaniu
zabezpieczenia antykorozyjnego przez pokrywanie tga@mi malarskimi, uprzednio
oczyszczonych powierzchni stalowych konstrukcji tnos

1.4. Okrdlenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej STa godne z obowizujgcymi Polskimi Normami oraz
okresleniami podanymi w ST D-M.00.00.00 “Wymagania ogdin

1.4.1. Czas przydatnszi wyrobu do stosowania- czas, w ktérym wyrob lakierowy po
zmieszaniu skfadnikdéw nadaje sio nanoszenia na podt®

1.4.2. Zestaw malarski— zestaw materiatbw powtokowych do ochrony antgkgmnej
konstrukcji ze stali ocynkowanej, twazy powtolke kryjaca, ktdra spetnia przede wszystkim
funkcje ochronn.

1.4.3. Punkt rosy — temperatura, przy ktérej zawarta w powietrzuapandna ogiga stan
nasycenia. Po ohireniu temperatury powietrza lub malowanego obiekinizej punktu rosy
nastpuje wykraplanie gsiwody zawartej w powietrzu.

1.4.4. Podktad gruntugcy — warstwy natéone bezpérednio na podiee w celu jego
zabezpieczenia na bazigwicy epoksydowej z wypetniaczem cynkowym

1.4.5. Miedzywarstwa— farba przeznaczona na powjokiiedzywarstwovyg, mapca rézne
funkcje, np. izolacyjs, wypetnienie porow, wygtadzenie matych nierodeipzabezpieczenie
przeciwko uderzeniu, itp. na bazigwicy epoksydowej z wypetniaczem cynkowym

1.4.6. Warstwa nawierzchniowa- ostatnia, zewgtrzna powtoka malarska na bazgwicy
poliuretanowej.

2. Materialy
2.1. Ogdlne wymagania dotygz materiatow
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Ogolne wymagania dotygeze materiatdw podano w ST D-M.00.00.00 “Wymagargaloe”,
pkt 2.

Przed przyspieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca zohammy jest do
przedstawienia przy kdej dostawie Deklaragjzgodndci lub certyfikat zgodnsci materiatu

z Polska Normp lub Aprobai Techniczp, a take Karty Techniczne poszczegodlnych
materialtdbw. Za sprawdzenie przydatciomateriatow oraz jakdé wbudowania odpowiada
Wykonawca.

Wykonawca zgtosi do zatwierdzenia system zabezpreazantykorozyjnego 3 warstwowego
o grubgci powtoki minimum 25Qum i trwatasci powtoki min. 15 lat.

2.1.2. Materiaty pomocnicze

Thuszcz naley usuwa produktami organicznymi, takimi jak:

- benzyna ekstrakcyjna,

- ksylen,

- lub inne zalecone przeziyniera.

Do przygotowania powierzchni stali za pormgoobrobki strumieniowdciernej naley
stosowa ostrokrawdziowe, suche i nie zanieczyszczone matefeigrne o wielkéci ziarna
0,5-1,5mm, np.:

- korund,

- elektrokorund wg PN-76/M-59111

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

2.2. Wiaciwosci ogolne materiatdbw malarskich do zabezpieczenigkarozyjnego

Nalezy stosowdé materialy malarskie, natgce do zestawu malarskiego, nadaj s¢ na
powierzchnie stalowe oczyszczone do SA 2,5. Kolarbf — zgodny z technolagi
zabezpieczenia antykorozyjnego.

Nalezy zastosowa powtoke malarsly o pitnastoletniej trwatéci w rozumieniu normy ISO
129-1 przy eksploatowaniu jej wrodowisku, dla ktérego kategoria korozyjod zostata
okreslona w projekcie technologicznym zabezpieczenigkambzyjnego (pkt. 5.2) Trwako
catkowitego zabezpieczenia powinna wygasinimum 15 lat.

2.3. Farby stosowane na poszczegolne warstwy zewzemia antykorozyjnego

Na ocynkowan powierzchng nalezy zastosowasystem:

Nazwa systemu| Przygotowanie Grunt Mi edzywarstwa | Nawierzchniowa Grubg¢
powierzchni catkowita
powtok
malarskich
(um)
Malarski Sa2,5, czyszczeni&poksydowy | Epoksydowa Poliuretanowa, 250
strumieniowo- 80 um 80 um alifatyczna,
scierne 90 um

Na warstwg gruntupca nalezy stosowa farle dwusktadnikow na baziezywicy epoksydowej,
przeznaczom do wykonywania warstw gruntowych na pagioh oczyszczonych do Sa2
Gestas¢ = 1,5 glemi, zawartéé czesci statych w mieszaninie > 50%, grébcsuchej warstwy
80um (naktadana w 1 warstwie).
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Na mkedzywarstw nalezy stosowa farbe na baziezywicy epoksydowej o gruldoi suchej
warstwy 8@um (naktadana w 1 warstwie)

Na warstw nawierzchniow nalery stosowa farbe dwusktadnikow poliuretanow, o

gestasci = 1,4 glend, zawartéé czesci stalych w mieszaninie50%, grubé¢ suchej warstwy
90um (naktadana w 1 warstwie).

3. Sprzet

3.1. Sprzt do czyszczenia konstrukciji

Czyszczenie konstrukcji nadg przeprowadzi mechanicznie uszlzeniami o dziataniu
strumieniowosciernym zaakceptowanymi przez zymiera. Naley stosowa spezarki o
wydajndici 6-8 n¥/minut; spezonego powietrza o @ieniu 0,6 — 1,2 MPa (na jedno
stanowisko piaskarskie); sgarka powinna mi@system osuszania i odolejania powietrza. W
czasie czyszczenia metpdtrumieniowoscierng nalezy stosowa urzadzenia zmniejszage
pylenie oraz urgzenie do natychmiastowego odsysaniaierniwa iodspojonych
zanieczyszcze

3.2. Sprzt do malowania

Nanoszenie farb natg wykonywa zgodnie z kartami technicznymi produktow, instjakai
naktadania farb dostarczonymi przez producenta. fivlgmaganie to odnosi ¢siprzede
wszystkim do metod aplikacji i parametrow techn@dagych nanoszenia.

3.3. Sprzt do testowania przygotowania powierzchni

Wykonawca powinien dysponowaastpujacym sprztem do testowania przygotowania

powierzchni, wiaciwosci powtok i warunkow atmosferycznych:

- wzorce stopni przygotowania powierzchni wg PN-ISBDB-1 i 8501-2

- wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych kydev i wad powierzchniowych wg PriISO
8501-3

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

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

- konduktometr do oceny rozpuszczalnych zanieczyszcamwych,

- termometr do oceny temperatury powietrza, paaliovilgotngciomierz od oceny
wilgotnosci wzglednej powietrza oraz tabele do odczytu temperatunkfu rosy lub
przyrzad do odczytu punktu rosy,

- grubcciomierz do pomiaru grulsoi powtok.

4. Transport
4.1. Sktadowanie materialow malarskich

Materiaty malarskie naky przechowywad w magazynach zamksuych, stanowjcych
wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczeniapawsiadajce przepisom dotygzym
magazynéw materiatdbw fatwo palnych zgodne z nprRN-89/C-81400. Temperatura
wewnrgtrz pomieszczié magazynowych powinna wyndsi+5-25°C. Ponadto materiaty
powinny by przechowywane wg okflnych przez Producenta okresach podanych
w gwarancji i warunkach przechowywania.

Na kazdym opakowaniu produktu powinnadymieszczona etykieta zawiegeq nasipujace
dane:
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- nazw i adres producenta,

- nazw farby,

- dak produkciji i okres przydatroi do stosowania,
- mag netto,

- warunki przechowywania,

- klas bezpieczéstwa paarowego,

- opissrodkéw ostranosci i wymaga BHP,

4.2. Transport materiatdw do zabezpieczenia anbggnego

Transport wyrobéw do zabezpieczenia antykorozyjnegoen odbywa sie z zachowaniem
obowigzujgcych przepisOw o przewozie materiatdw niebezpieclargkrélonych w normach
przedmiotowych i wg PN-89/C-81400.

5. Wykonanie robot
5.1. Ogdlne zasady wykonania robot

Ogolne zasady wykonania robot podano w ST D-M.Q0@OWymagania ogolne”, pkt 5.
Wykonawca w trakcie wykonywania i po wykonaniu rotadypetni odpowiednie protokoty
przedstawione w Zat¢znikach do niniejszej ST i przedstawi jeynierowi do zatwierdzenia.

Wykonawca zabezpieczeantykorozyjnych przedstawi do zatwierdzenizylmerowi Program

Zapewnienia Jakai (PZJ) i zadeklaruje w nim w sposobawscy:

- skiad kierownictwa robot z udokumentowaniem kwiiiiji,

- organizacje brygad roboczych,

- wyposaenie w sprzt robot podstawowych,

- sposoOb zabezpieczenia sgimvego i organizacyjnego bezpieagewva prac i ochrony
otoczenia,

- organizac}, zabezpieczenie kadrowe i sgiawe kontroli wewstrznej,

- technologt i organizag usuwania odpadow,

- organizac} dostaw materiatdw i metodykkontroli ich jakdci,

- podstawowe dane o proponowanej technologii nanaszeowtok z uwzgldnieniem
czynnikow klimatycznych i umiejscowienia czasowego ogolnym harmonogramie
wznoszenia obiektu,

- okreslenie sposobu unitiwiania Inzynierowi dos¢pu do frontu prac celem dokonania
odbioréw castkowych we wszystkich fazach technologicznychbiotu kaacowego

Zmiany w ustaleniach przedstawionych w PZJ mus# zaakceptowane przezziymiera.

5.1.1. Wymagania w stosunku do personelu Wykonawcy

Wymagania w stosunku do osob kiayjch robotami:

— uprawnienia budowlane do wykonywania samodzielrfycikcji technicznych w zakresie
budownictwa mostowego,

— znajoma¢ zasad ochrony antykorozyjnej mostowych konstruksjalowych oraz
technologii stosowania materiatow,

Wymagania w stosunku do brygadzistow:

— znajoma¢ technologii i umigjtnos¢ stosowania materiatdw do antykorozji konstrukcji
stalowych, déwiadczenie w wykonywaniu prac tego typu, znajépasad i przepisow
BHP
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Wymagania w stosunku do robotnikow:
— znajomd¢ zasad i umietnos¢é stosowania materiatdw do antykorozji stali, prkegznie
na stanowisku pracy.

5.2. Przygotowanie powierzchni do malowania

Elementy konstrukcji przewidziane do malowania powimie zapewniony dobry dogh do
pokrywanej powierzchni i pozwalana prawidiovwy praeg urzadzen do czyszczenia (obrobki
strumieniowosciernej). Przygotowanie powierzchni do malowaniéepa na jej oczyszczeniu
do stopnia SA 2,5 oczyszczenia wg PN-ISO 8501-1.

Oczyszczenie polega na:

- odtluszczeniu powierzchni stali z olejow lub sowamprzy pomocy szmat (czyste, Iniane)
zwilzonych  w  rozpuszczalniku, ostatnie przetarcie powinnby¢ czystym
rozpuszczalnikiem, nie zanieczyszczonym olejemstagrem,

- usungciu z powierzchni zanieczyszazev postaci rdzy, zgorzeliny (warstw tlenkéw),
zadzioréw, nieréwnii po spawaniu, wyréwnaniu spoin i zagdeniu kravedzi, co
nalezy wykona przy pomocy metody strumieniovéoiernej;

- usungciu zanieczyszcZejonowych (naley oznaczy zanieczyszczenia jonowe zgodnie
z I1SO 8502-9 i w przypadku poziomu #gzego od 15 mS/m usaihje w procesie mycia
pod cknieniem — najlepiej cieptwody)

- wygtadzeniu spoin oraz usgoie topnika po spawaniu przy pomocy szlifowani#, day
niemazliwe bytlo gromadzenie sizanieczyszczew obrbie spoin

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

W procesie czyszczenia strumieniowaernego nalgy przestrzeganastpujacych zasad:

1. Nalezy stosowa suche i pozbawione zanieczysatzeierniwo.

2. Nie naley prowadzé czyszczenia w bezpdniej bliskdci swiezo pomalowanych
powierzchni.

3. Na wolnym powietrzu piaskowaylko przy dobrej pogodzie.

4. Osoby przeprowadzgje czyszczenie musmiet odpowiedni stréj ochronny, a zwlaszcza
maski na twarzy, chrogte drogi oddechowe przed pytem oraz mechanicznym
uszkodzeniem przez odbitegsiki scierniwa kydz oczyszczonego materiatu.

5. W celu unikng¢cia nadmiernej chropowaiti zaleca si stosowanigcierniwa o granulaciji:

korundu 0,8 — 1,2 mm,

scierniwa pomiedziowego 0,4 — 3,2 mm.

Scierniwo po kadorazowym tyciu naleyy oczyci¢ z produktow korozji.

Nie wolno dopci¢ do powstania nalotu korozyjnego po oczyszczenwigchni.

Nie naley dotyka powierzchni oczyszczonej gotymekami oraz zostawia na niej

sladow pytéw po obrdbce strumieniovgoierne;.

© N

Okres od ukaczenia przygotowania powierzchni obrgbkstrumieniowoscierrs do

rozpoczcia aplikacji warstwy gruntggej powinien by krétszy ng:

- 4 godziny - na otwartym powietrzu w temperatuppevyzej 15°C i wilgotnaici wzglednej
ponizej 65 %,

- 0,5 godziny - na otwartym powietrzu pod zadasa@niprzy wilgotnéci wzglednej 90 %.

Jezeli przerwa bdzie dhwzsza lub nagpito zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to

nalezy ja ponownie ocz§ci¢c metod strumieniowoscierrg. Sam pyt i kurz mana usupé

Z oczyszczonych powierzchni przy pomocy szczotelasia, przy pomocy przedmuchiwania

strumieniem suchego odoliwionego powietrad4yprzy pomocy odkurzaczy przemystowych.

Wyglad powierzchni po oczyszczeniu i spawaniu powinielpawiadé wymaganiom P2

zgodnie z PrISO 8501-3.
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Obroblke strumieniowoscierrng powierzchni mana wykonywé gdy temperatura powierzchni
jest o0 3C wyzsza od temperatury punktu rosy, lecz nigsma od 8C przy wilgotngci
wzglednej powietrza nie wyszej od 85 %.

5.3. Warunki wykonywania prac malarskich

Optymalna temperatura powietrza podczas prowadzeaia malarskich wynosi od + P&

do +30C, a nie powinna kynizsza nt +5°C. Wilgotnagi¢ wzgledna powietrza nie mie
przekraczda 80%, nie wolno prowadgi robot malarskich w czasie deszczu, mgly
I W czasie wysfpowania rosy oraz przy silnym wietrze.

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

Nalezy przestrzega warunku, by swieza powiloka malarska nie byla naoma

w czasie schitia na dziatanie kurzu i deszczu. Po 15 émze prace malarskie powinny dy
wykonywane pod ostonami z rovoscia regulacji temperatury i wilgotroi.

Oprocz ww. warunkOw naky przestrzega warunkow podanych przez Producenta
materiatow malarskich.

Wz6r protokotu z warunkéw klimatycznych podano waganiku 1.

5.4.1. Przygotowanie materiatdbw malarskich orazeip

Przed uayciem materiatbw malarskich nale sprawdzé ich atesty jakéci, termin
przydatndci do aplikacji. Ikynier maze zaleat wykonanie bada kontrolnych danego
materiatu wg metod przewidzianych w odpowiednichnmach. Wykonawca zobow#any jest
do ziazenia u Imyniera sporgdzonych przez Producenta kart technicznych stosgetan
materiatéw i przestrzegania zawartych w nich ogrzeii.

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

- stan opakowania,

- ocere kozuszenia,

- ocere konsystencji (np.z&lowanie),

- rozdziat faz,

- obecnd¢ zanieczyszcze

- ocerg osadu.

Wz0r protokotu z kontroli jakeri farb podano w Zakzniku 2A.

W przypadku wysfpienia kaucha naley go usupé. Nie nadaj sie do wytku farby
zzelowane oraz zawiergje twardy osad. Osad ¢kki nalezy wymiesza, zeby ujednorodui
farbe.

Poza tym kady materiat powtokowy nafy przygotowywa do stosowaniascisle wg
procedury podanej we wideiwej dla danego materiatu karcie technicznej.

Procedura ta powinna zawiéra

- sposob mieszania sktadnikow farb w celu otrzymgadaolitej konsystencji

- dozowanie sktadnikow

- minimalny czas schecia dla farby

J&ili to mozliwe nalezy stosowa mieszadta mechaniczne.

W przypadku zastosowania materiatdw dwu-komponeyptbwmieszanie sktadnikdw musi
odbywa& si¢ zgodnie z zaleceniami producenta, w szczeg06lne zakresie czasu mieszania
i czasu przydatrizi produktu do stosowania. Nalebezwzgédnie przestrzegazuzywania
catej ilasci farby w okresie, w ktorym zachowuje ona syvjwotnasc.
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Sprzt do malowania (pistolety natryskowe, pompyze; rdzle) naley my¢ bezpdrednio
po wyciu rozpuszczalnikiem zalecanym przez producenta.
Protokot ze sprawdzenia powierzchni do malowanipetnyic zgodnie z zalcznikiem 2B.

5.4.2. Naktadanie warstw farby

 Warstwe gruntupca naleey naktad& natryskiem na odpowiednio przygotovgan
oczyszczoa powierzchng — suchy, pozbawiog produktow korozji, soli, ttuszczu i kurzu.
Spoiny i krawdzie powinny by doktadnie pokryte faep gruntupca. Gruba¢ powtoki
80um.

* Drugg warstwe (migdzywarstw) mazna naktadé& po uptywie czasu zalecanym przez
producenta, w zamosci od temperatury otoczenia, wilgo&wd powietrza i rodzaju farby.
Gruba¢ powtoki 8Qum.

« Warstwe nawierzchniow naleey naktadé na such powierzchng, pozbawion
zanieczyszcze wolng od tluszczu i kurzu. Zaleca ¢si stosowanie natrysku
bezpowietrznego. Czas schia farby w temp. & wynosi okoto 12 godz., czas petnego
utwardzenia powtoki wynosi okoto 7 dni. Griflagowtoki 9Qum.

Po wykonaniu kadej z warstw Wykonawca wypetni protokét wg Zegnika 2C.
Po wykonaniu wszystkich powtok Wykonawca wypetrotokot wg Zahcznika 2D.

5.5. Warunki dotycgce bezpieczestwa i higieny pracy

Malowanie mae by operacj niebezpieczp dla robotnikdw, dlatego podczas nakladania

materiatdw nalgy scisle przestrzeganastpujacych wskazéwek:

- stanowiska w ktorych prowadzoneddp roboty antykorozyjne (czyszczenie, malowanie)

musz by¢ zabezpieczone szczelnie przed ztiveosciag dostania si do srodowiska

jakichkolwiek materiatow #dz substancji mogeych zanieczicic wode, gleky czy

powietrze; odpady po czyszczeniu seierniwo wymieszane ze starymi powtokami

malarskimi i czsciami korozji odtransportowana wysypisko odpadow przemystowych,
robotnicy musgmiet pytoszczelne, wentylowane kombinezony,

- w czasie transportu, sktadowania i malowania powioy przestrzegane zasady higieny
osobistej. W szczegdlda robotnicy nie powinni przechowywgedzenia ani ubrfg jak
rowniez nie powinni spaywa¢ positkdw w poblku miejsca robot. Do myciak powinni
uzywaé bawetnianych szmat namoczonych w benzynie ekstjpaéic Po wyschriciu
powinni umyé rece mydtem i wod. Do piekgnacji sk powinni stosowaspecjalne kremy
ochronne.

- materiaty malarskie nie powinny doétsic do srodowiska.

- powinny by scisle przestrzegane zasady ochrony przeciapowve]

- wszyscy pracownicy mugzosiada aktualne badania wysoémowe.

- powinna zabezpieczonadgsekuracja wodnadadznas¢ telefoniczna zgdem.

5.6. Ochrondrodowiska

5.6.1. Wykonawca musi posiadstosowne zezwolenie na prowadzenie dziakginogodnie
z Ustawg z dnia 27 kwietnia 2001 o odpadach(Dz.U. z 2010.8% poz. 1243)
okreslajac zasady pogpowania z odpadami, a w szczegdki@zasady zapobiegania
powstawaniu odpadow lub minimalizacji ich§@o, usuwania odpadow z miejsc ich
powstawania, a take wykorzystania lub unieszkodliwiania odpadow.

5.6.2. Wykonawe obowizuje realizacja prac zgodnie z Ustarvdnia 27 kwietnia 2001
Prawo ochrongrodowiska (Dz.U. 2008 nr 25 poz.150), ktore dlkaeasady ochrony
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srodowiska oraz warunki korzystania z jego zasobow.

5.6.3. Zabezpieczenie robot prowadzonych na oleekcistowym naley do ,Wykonawcy”.

5.6.4. W przypadku wykonywania renowacyjnych prantykorozyjnych pod namiotem,
przestrzé przykryta powinna byprzewietrzana.

5.6.5. Sposob prowadzenia robot gx@nych z renowagjzabezpieczenia antykorozyjnego
nie mae powodowé skaenia srodowiska. Prace antykorozyjne musza,¢ by
wykonane pod ostonami zapewnigmi ochror wod i powietrza przed odpadami
wynikajacymi z obrébki strumieniowasciernej oraz prac malarskich.

5.6.6. Odpady niebezpieczne Wykonawca musiatsagodnie z Rozposzizeniem Ministra
Gospodarki z dnia 21 pdziernika w sprawie szczegétowych zasad usuwania,
wykorzystania i unieszkodliwiania odpadow niebezpig/ch.

Odpady chemiczne powstate w wyniku wykonywanychbéto ,Wykonawca”
obowigzany jest uswt z terenu robot i poddautylizacji. Niedopuszczalne jest
wylewanie tych odpadéw do rzek, zbiornikow wodniuh do gleby.

5.6.7. Wszelkie inne odpady powstale w wyniku wyeeanych robot ,Wykonawca”
obowigzany jest je zebtai wywiez¢ na skltadowisko. Pozostdt s3 wlasndcia
Wykonawcy.

5.6.8. Zabezpieczenie przed zanieczyszczeniem uerehét lub obiektu w przypadku
stosowania pyicej metody, przygotowanie podi naley do ,Wykonawcy”.

Uwaga: Poszczegolne skiadniki oraz ich nieutwardzona raieima mog zanieczyci¢ woce
i nie wolno ich usuwado gruntu, wod powierzchniowych ani kanalizaciji.

Nalezy zawsze doprowadzido utwardzenia resztek materiatu. Utwardzone keprdduktu
mozna utylizowd jak tworzywa sztuczne.

5.7. Wymagania BHP i PRo

5.7.1. Wykonawe obowizuja zasady bezpiec#stwa i higieny pracy przy wykonywaniu
robét drogowych i mostowych oraz przy obstudzenderwaciji maszyn i uggdzen w zwigzku
z budowg,, przebudow,, ochron, i utrzymaniem drog publicznych i mostow.

5.7.2. Rejony przeprowadzania prac niebezpieczmnydhakcie ktorych wydzielajsie

sktadniki wybuchowe lub szkodliwe dla zdrowia, pany by wydzielone, a strefy

zagraenia oznakowane odpowiednimi tablicami ostrzegawizabraniagcymi
przebywania w nich osob nie zatrudnionych, wykonyaannych prac i postugiwaniagsi
otwartym ogniem

5.7.3. Pracownicy wykonagy piaskowanie mugz by zaopatrzeni w spet ochrony

indywidualnej :

- kombinezon przeciwpytowy,
- hetm piaskarski ( hetmo-maska z nadmuchem zgwmym powietrza do oddychania),
- reckawice ochronne, ptiopalcowe.

5.7.4. W celu zabezpieczenia¢ sprzed szkodliwym dziataniem substancji toksycznych
pracownicy zatrudnieni przy pracach malarskich mpustosowa nastpujace $rodki
ochronne:

- odziez ochronn
- reckawice ochronne,
- ochrony drég oddechowych,
- okulary ochronne ostanigje oczy,
- krem ochronny zabezpieczay skok twarzy.
5.7.5. Wykonawe obowizuje przestrzeganie naptijagcych rozporzdzen :

83



M-14.00.00 Przebudowa mostéw na terenie DPN O/O Kniej@&, Pustelnia, O/O Sitno

Rozporadzenie Ministra Budownictwa i Przemystu MaterialBwdowlanych z dnia 28
marca. 1972 roku w sprawie bezpiet#tgva i higieny pracy przy wykonywaniu robot
budowlano-- montaowych i rozbiérkowych.

Rozporadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnid&rzenia 1997 w sprawie
0golnych przepisow bezpiedatwa i higieny pracy.

Rozporadzenie Ministra Gospodarki z dnia 16 grudnia 2008wawie bezpiecastwa i
higieny pracy przy czyszczeniu powierzchni, malowametalizacji natryskowe;j .

Rozporadzenie Ministra Komunikacji oraz Administracji, Gmslarki Terenowej i Ochrony
Srodowiska z dnia 10 lutego 1977 w sprawie bezpiestee i higieny pracy przy
wykonywaniu robét drogowych i mostowych.

llos¢, rodzaj i rozmieszczenie pedznego sprau ga&niczego w rejonie malowania powinna
by¢ zgodna z zasadami ochrony przecikgrowe;.

Strefy zagraenia Wykonawca musi oznacziablicami i znakami informacyjno-
ostrzegawczymi o téei informujgcej o zakazie wégia osobom nieupowaionym oraz
rodzaju prowadzonych prac i wgpujacych zagraen.

6. Kontrola jakosci robot

6.1. Sprawdzenie jakoi materiatdbw malarskich

Przed przysipieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca prizeds przy kadej

dostawie Deklaragj zgodndci lub certyfikat zgodngci materialu z Polsk Normg lub

Aprobat Techniczg. Materialy, na podstawie powszych dokumentéw, powinny spettia
wymagania podane w pkt.2. niniejszej ST. Materiatg spetniajce wymogow nakey

wyeliminowa. Przed rozpogxiem malowania naky doswiadczalnie ustati parametry
malowania.

6.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do maldev

Ocena przygotowania powierzchni stali do malowaiejmuje:

- wizuallg ocere stanu powierzchni (sucky brak zapylé izanieczyszcze olejami
I smarami) szczegblnie w miejscach szwow spawaltz zhczy, miejsc
trudnodostpnych, gdzie ogsto pozostajzanieczyszczenia.

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

- badanie skuteczdoi odpylenia wg ISO 8502-3 (stopiezapylenia nie powinien by
wigkszy niz 3),

- sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni zgodrielSO 8502-11

Ocere powierzchni do malowania przeprowadzalsezpdrednio przed malowaniem.

6.3. Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przgbiepod lkgtem sprawngci uzytego
sprztu i techniki nakltadania materiatu malarskiego gpazestrzegania zalet&otyczcych
warunkéw pogodowych i zabezpieczeniaiezo wykonanych powitok oraz przestrzegania
czasu schicia i aklimatyzacji powtok.

Rozpoczynajc nanoszenie powltok, a tak przy wszystkich zmianach sptaz i materiatow
naleey na biggco kontrolow& grubc¢ naktadane] warstwy miege jej grubdé na mokro
grzebieniem malarskim zgodnie z ISO 2808 metoda 7B.

6.4. Sprawdzenie jakoi wykonanych powtok
Wykonawca wykae, ze poszczegolne powtoki malarskie zostaly wykonammdnie
z przedmiotowymi normami, Dokumentadéjrojektovs i Specyfikacy Projektove:
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- po zagruntowaniu

- po wykonaniu ngdzywarstwy,

- po wykonaniu warstwy nawierzchniowej

Ocere jakosci powtok malarskich przeprowadza &ontrolujc:

- wyglad zewrtrzny powtoki — (ocena niedomalowazaciekéw, wtcen, zmarszcze
cofania s wymalowania, kraterowania iglowego, kraterowani@kajacymi pccherzami,
spckan, skorki pomaraczowej, suchego natrysku, podnoszenia, zg&mndoloru
Z projektowanym)

- gruba¢ powtok

- przyczepnét powtok

- stopier wyschngcia powtoki

*  Wyglad zewrtrzny powtoki

Ocere wygladu dokonuje si nieuzbrojonym okiem przywietle dziennym lub sztucznym
o0 mocy 100 W z odlegkai 0,5 — 1,0 m od powierzchni.

Za miejsce obserwacji przyjmuje esiobszar w ksztatlcie kwadratu dobrze widoczny
z odlegtdci 0,5 — 1,0 m. Naley przyja¢ 2-4 miejsc obserwacji na k@e 100 M malowanej
powierzchni.

a) Ocena wygldu powtok pagrednich
Powtoki pgrednie w zestawie podleggpdynie ocenie podgkem wad niedopuszczalnych.
Za niedopuszczalne wady powtok malarskich uznagjevady wynikajce ze ztej jakéci farb
lub zastosowania w zestawie farb niewspoOlprgygh ze solp oraz niestarannego
prowadzenia prac malarskich, w wyniku czego wysfe na ogot podnoszenies gpokrycia,
specherzenie i zmarszczenie.
Za wady niedopuszczalne naleuzna:
- grube zacieki w formie firanek z wygiujagcymi na nich sgcherzeniami powtoki,
- grube zacieki kaczace se kroplami farby,
- skorka pomanaczowa i kratery wynikajce z podnoszeniagspokrycia,
- kratery przebijajce powtok do podtaa,
- duze sgcherzenia,
- zZmarszczenia, gsgania wgebne,

spckania deseniowe.
Wystqplenle chéby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtokna danym
fragmencie powierzchni.

b) Ocena wygldu powtoki nawierzchniowe;j

W ocenie koloru naley postugiwa si¢ kartg kolorow RAL.

Wymagana jest klasa Il wyglu powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraasi Ill
na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg tabeli 1).

Tabela 1 Klasy jakasci powtok malarskich
Wady powtoki Klasa Il Klasa lll

Zmiana koloru i Kolor zgodny z kak kolorow; kolor zgodny z kagt kolorow;

odcienia nieznaczna zmiana odcienia na nieznaczne rinice w odcieniu
zaciekach

Zanieczyszczenia Pojedynce zaniezyszczenia wmalowanp&anieczyszczenia w formie

mechaniczne w powtoke lub osadzone w warstwie | pojedynczych zgrupowia ktérych pow.
nawierzchniowej nie przekracza 1 cm

Zacieki Nieznaczne zacieki uwidaczu¢ s¢ Male, ptaskie niekaczace s¢ kroplami
jedynie zmian odcienia powtoki farby

Uklucia igh, kratery Pojedyncze ukiucia igt das¢ liczne uklucia igd, pojedynczne

kratery
Zmarszczenia, Bardzo nieznaczne drobne drobne zozansia, nieznaczna skérka
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specherzenia, skérka | zmarszczenia, niedopuszczalne pomaraczowa, niedopuszczalne
pomaraczowa, spekania, skorka pomafiazowa i spekania i sgcherzenia

spekania specherzenia

powierzchniowe

e Gruba¢ powtok

Pomiar naley przeprowadz zgodnie z ISO 2808:1997. Do pomiaru rglstosowa miernik
elektromagnetyczny z czujnikiem integralnym lub praewodzie. Wyniki pomiaréw przy
prawidtowej grubéci zestawu powinny spelrdiawymoég, aby 90% wynikdw pomiarow
wykazywalo nie niszz od wartdci nominalnej, a najwiej 10% pomiarow mge mie
wartas¢ co najmniej 0,9 wartei nominalnej. Maksymalna grukbnie mae by wigcksza od
trzykrotnej grubéci nominalnej. Liczba punktow pomiarowych powinngnesi 5 dla
kazdego elementu konstrukcji stalowej mostu.

* Przyczepn&t powtok

Przyczepn& powlok mana testowéa metod, siatki nact¢ wg PN-EN-ISO 2409, stosig
noéz o odlegidciach medzy ostrzami 3 mm lub metgadrywowg (pull off) wg PN-ISO 4624.
Po dokonaniu pomiaru kda z wymienionych metod natg uzupeint zniszczon powtoke
malarslky tym samym systemem lakierowym, ktory stosowanazegimio przy malowaniu.
Liczba punktéw pomiarowych powinna wynédio na kade 1000 rfy

» Stopier wyschnicia powtoki — okréla sk wg PN-79/C-81519
Protokot z kontroli catego systemu powtokowego oikazta Dokumentacji Powykonawczej
zostaly przedstawione w Zaznikach 2D i 3.

6.5. Sprawdzenie jakoi wykonanych powtok w okresie gwaranciji
Przeghd robot antykorozyjnych wykonywaaz do roku, wyniki przedstawdav Zakczniku
nr4.

7. Obmiar robot

Jednostl obmiarowa jest 1 nf (metr kwadratowy) powtoki antykorozyjnej o projeltanej
grubaici na podstawie Dokumentacji Projektowej i pomiandverenie.

8. Odbiodr robot
8.1. Ogdlne zasady odbioru robot

Roboty obgte niniejsz Specyfikacy podlegag odbiorowi robdt zanikapych i ulegajcych
zakryciu, ktory jest dokonywany na podstawie wymikgomiarow, badai oceny wizualnej.
Jezeli wszystkie badania przewidziane w pkt. 6 datynikypozytywny, wykonane roboty

* Odbidr robot ulegarych zakryciu polega na finalnej ocenie jé&kioi ilosci robot przed
ich zakryciem.

» Odbidr czsciowy polega na ocenie jakm, ilosci i wartcsci sprzedanej wykonywanych
robét obgtych odbiorem cgciowym. Przedmiotem odbioru @xiowego mog by¢
wytgcznie zakaczone elementy obiektu (np. psto).

* Odbiér ostateczny polega na ostatecznej oceniesggkbosci i wartasci sprzedanej
wykonanych robot. Przedmiotem odbioru nkowego mog by¢ tylko catkowicie
zakaczone roboty na obiekcie.

Odbiory nasipujag na podstawie wynikow badgrzedstawionych w pkt. 6. Z&i wszystkie

badania daty wyniki pozytywne, roboty najeuzna& za wykonane zgodnie z wymaganiami

ST. Jeeli cha jedno badanie dato wynik ujemny wykonane robotyeiya uzna za
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niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawcst pobowiazany doprowadzi
roboty do zgodn&xi z ST i przedstawije do ponownego odbioru.

9. Podstawa ptatnéci

Cena wykonania robot obejmuje:

dostarczenie projektu technicznego wykonania zabezenia antykorozyjnego,

zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw prodykciji

przygotowania powierzchni konstrukcji do malowania,

wykonanie powtok malarskich przewidzianych w Dokumaeji Projektowej i ST,
wykonanie projektu rusztowid konstrukcji zabezpieczgych, oston,

wykonanie niezbdnych rusztows, oston i ich przektadanie,

wykonanie prac zabezpieczeych,

przeprowadzanie bafigrzewidzianych w Specyfikaciji,

dostosowanie si do warunkow pogodowych oraz do wymaganych przergdny
poszczegolnymi operacjami (warstwami),

naprawa uszkodzonej powtoki antykorozyjnej,

zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddzihym robot,

zabezpieczenie wykonanych powtok w trakcie ich sgha przed skutkami czynnikow
atmosferycznych oraz zanieczysagze

demonta rusztowa, zabezpieczei oston,

zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania tem@ow malarskich
i skladowania dostarczonych z Wytworni elementowstaukcii,

zabezpieczenie odpowiednich warunkow bezpiestae i higieny pracy,

wykonanie probnych powtok malarskich,

wykonanie badai przygotowanie odpowiednich protokotéw i raportéw

utylizacja odpadow,

uporzdkowanie miejsca robot.

10. Przepisy zwazane
10.1. Normy

1.

PN-ISO 8501-1 Przygotowywanie poéyostalowych przed nakladaniem farb
i podobnych produktow. Wzrokowa ocena czysio
powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przggainia
nie zabezpieczonych podip stalowych po catkowitym
usungciu wczéniej natazonych powtok (kolorowe wzorce).

Aneks do PN-ISO 8501-1 Informacyjny dodatek do Ada 1. Reprezentatywne
fotograficzne przyktady zmian wyglu stali po obrobce
strumieniowosciernej z uyciem r@nychscierniw.

PN-ISO 8501-2 Przygotowywanie poéyostalowych przed nakladaniem farb
i podobnych produktow. Wzrokowa ocena czysio
powierzchni. Stopnie przygotowania wemeej pokrytych
powtokami podtay stalowych po miejscowym usuciu tych
powtok (kolorowe wzorce).

ISO-DIS 8501-3 Przygotowywanie podiostalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Wzrokowa ocena czysio
powierzchni. Stopnie przygotowania spoin, ostrycawkdzi
(po ckciu) i innych wad powierzchniowych.
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5.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

ISO/TR 8502-1

ISO 8502-2

ISO 8502-3

ISO 8502-4

ISO 8502-5

ISO 8502-6

ISO 8502-7

ISO 8502-8

ISO 8502-9

ISO 8502-10

ISO 8002-11

Przygotowywanie podiostalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania ghge do oceny czysfoi
powierzchni. Test na obedstorozpuszczalnych produktéw
korozji zelaza.

Przygotowywanie podipstalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania gge do oceny czysfoi
powierzchni. Laboratoryjne metody oznaczania cldarkna
oczyszczonej powierzchni.

Przygotowywanie podipstalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania gige do oceny czysfoi
powierzchni. Ocena pozostém kurzu na powierzchniach
stalowych przygotowanych do malowania. Metodamia
przylepnej.

Przygotowywanie podipstalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania gge do oceny czysfoi
powierzchni. Okréenie maliwosci kondensacji pary wodnej
na powierzchni przed malowaniem.

Przygotowywanie podipstalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania gige do oceny czysfoi
powierzchni. Oznaczanie chlorkbw na powierzchnipcred
malowaniem. Metoda rurek wskakowych.

Przygotowywanie podipstalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania gige do oceny czysfoi
powierzchni. Badania  wyrywkowe  rozpuszczalnych
zanieczyszcze Metoda Bresla.

Przygotowywanie podipstalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania gge do oceny czysfoi
powierzchni. Maliwe do stosowania w warunkach
terenowych analityczne metody oznaczania chlorkow
(projekt).

Przygotowywanie podipstalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania gige do oceny czysfoi
powierzchni. Maliwe do stosowania w warunkach
terenowych analityczne metody oznaczania siarczanow
(projekt).

Przygotowywanie podipstalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania ghge do oceny czysfoi
powierzchni. Maliwa do stosowania w warunkach
terenowych  metoda  konduktometryczna  oznaczania
rozpuszczalnych w wodzie soli.

Przygotowywanie podiostalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania gge do oceny czysfoi
powierzchni. Maliwe do stosowania w warunkach
terenowych analityczne metody oznaczania olejowmarsw
(projekt).

Przygotowywanie podiostalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Badania shge do oceny czysfoi
powierzchni. Maliwa do stosowania w warunkach
terenowych analityczna metoda oznaczania wilgacijégt).
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16. PrPN-EN-ISO 8503-1 Przygotowywanie pagicstalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Charakterystyka chropoweito
powierzchni poditay stalowych po obrébce strumieniowo-
sciernej.

10.2. Inne dokumenty

1. Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozgjmygabezpiecZekonstrukcji stalowych
drogowych obiektéw mostowych, IBDIM, Warszawa, 2008
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Zatacznik 1
POMIARY KLIMATYCZNE
Data Godzina | Wilgotn& | Temperatura Temperatura Temperatura Wykonujacy Uwagi
wzgledna | Powietrza | Podi@a | punktu rosy| pomiar
% °c °c °c
1 2 3 4 5 6 7 8
Podpis wykonujcego pomiary Podpiszimiera
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PROTOKOL KONTROLI JAKO SCI

Zatacznik 2

Zatacznik 2A. Farby ”

Obiekt

Al | Producent
A2 | Nazwa

A3 | Nr partii

A4 | Swiadectwo kontroli jakéci Nr

A5 | Stan opakowania:
Uszkodzone
Nieuszkodzone

A6 | Kozuszenie

A7 | Osad:

tatwy do rozmieszania
Trudny do rozmieszania
Niemazliwy do rozmieszania

A8 | Wtrgcenia

A9 | Rozdziat faz

A10 | Konsystencja (npzelowanie)

Al1l | Kolor

A12 | Uwagi

*) nalezy wypeini dla kazdej partii farby

Zatacznik 2B. Przygotowanie powierzchni*

B1 | Obiekt
B2 | Fragment konstrukcji wg szkicu;
(element)

B3 | Informacje dotyczce mycia konstrukcji (énienie detergentu, jeg

stezenie itp.)

(0]

B4 | Przygotowanie powierzchni do pierwszego malowdul metalizacji

B4.1 | Data i godziny czyszczenia

B4.2 | Rodzaj i parametrycierniwa (granulacja, czysi®jonowa itd.)
B4.3 | Stopier przygotowania powierzchni

B4.4 | Stopien odpylenia

B4.5 | Profil powierzchni

B4.6 | Zanieczyszczenie jonowe

B5 | Zakres drugiego przygotowania powierzchni poesianiu gruntu

(stan powtoki, zastosowane operacje, itd.)

B6 | Zakres trzeciego przygotowania powierzchni poiesieniu
miedzywarstwy (stan powloki, zastosowane operacj¢ itd.

B7 | Zakres czwartego przygotowania powierzchni pueseniu
miedzywarstwy (stan powloki, zastosowane operacj¢ itd.

B8 | Data przeprowadzenia oceny

B9 | Uwagi

*) nalezy wypetniac kadego dnia po skaczonym fragmencie pracy
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Zatacznik 2C. Naktadanie powiok

Powloka (grunt, miedzywarstwa, nawierzchniowa)

C1 | Obiekt

C2 | Fragment konstrukcji wg szkicu (element)

C3 | Parametry powierzchni przed malowaniem
C4 | Rodzaj farby
C5 | Technika aplikacji (parametry aplikaciji)
C6 | Czas malowania
C7 | Wyghd:
Cofanie s wymalowania
Zacieki
Zanieczyszczenia wmalowane w powgok
Kraterowania igtowe
Kraterowania z gkajacymi pecherzami
Zmarszczenia
Sickania
Skoérka pomangzzowa
Suchy natrysk
Podnoszenie
Niedomalowania
C8 | Grubas¢ [um] ( liczba wykonanych pomiaréw, zakres wynikow,
czy spetnia zasagdze max. 10% pomiaréw jest pasj 0,9
wartasci nominalnej, a grubi@ max. nie przekracza trzykrotnej
wartaci nominalnej)
C9 | Przyczepni@ (w przypadkach wtpliwych)
C10 | Data przeprowadzenia oceny
C11 | Uwagi
* nalezy wypetnia kazdego dnia po skaczonym fragmencie pracy

Zatacznik 2D. Kontrola calego systemu powtokowego

POWLOKI

D1 | Obiekt
D2 | Fragment konstrukcji wg szkicu (element)
D3 | Parametry powierzchni przed malowaniem
D4 | Rodzaje farb w kolejnych powtokach
D5 | Wyghd:
D6 | Gruba¢ [um) (liczba wykonanych pomiaréw, zakres wynikdw,
czy spetnia zasgdze max. 10% pomiarow jest pasj 0,9
wartasci nominalnej , a gruldé max. nie przekracza trzykrotnej
wartasci nominalnej)
D7 | Przyczepn& catego systemu dop odiw (w przypadkach
watpliwych)

D8 | Przyczepn& miedzywarstwowa ( w przypadkachytpliwych)

D9 | Data przeprowadzenia oceny

D10 | Uwagi
Podpisy:
Wykonawca lzynier
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Zatacznik 3

KARTA DOKUMENTACJI POWYKONAWCZEJ

1 Obiekt
2 Przygotowanie powierzchni:
2.1 | Terminy: roZPOGELia.......ccceuueeeeeeeieiiiaaiainnnnnns Z@OAENIA. ...
2.2 | Metoda
2.3 | Rodzafcierniwa
2.4 | Stopi@é przygotowania powierzchni wg PN-1ISO 8501-1
2.5 | Stopié 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 podia
3 Malowanie:
3.1 | Producent farb
3.2 | System powiokowy:
Nazwa farby  Kolor Wymagana grébo Nr partii, data produkcjiSwiadectwo kontroli jakéci
1 Powiloka
1 Powiloka
2 Powiloka
4 Powtloka
3.3 | Termin aplikacji: rozpogria................ceeeeeeeeer... zakgrenia................
3.4 | Uwagi o jakéci pokrycia (grubéé, wyglad, przyczepn& itd.)
Podpisy:
Inzynier Wykonawca
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Zatacznik 4

RAPORT Z INSPEKCJI POWLOK

Zatacznik 4A. Wiadomasci podstawowe

Al | Obiekt

A2 |Data

A3 | Dokonupcy przegidu

A4 | Producent | nazwa farb

A5 | Wykonawca zabezpieczenia podstawowego, data

A6 | Element
Powierzchnia i

A7 | Szczegoblne nazania korozyjne

A8 | Przewidywany czas trwaloi zabezpieczenia

A9 | Okres gwarancji:

Zatacznik 4B. System powtokowy

Bl Przygotowanie powierzchni

B2 Profil powierzchni

B3 Podiae
B4 Grunt ochrony czasowej
B5 Grunt

B6 Miedzywarstwa

B7 Powtoka ostatnia

B8 Czy farby zawieraty zwiki otowiu i chromu?

B9 Czas aplikaciji

B10 | Data i opis renowaciji, §& byty

B11l | Grubd¢ suchej powtoki,

Data pomiaru

Miejsce/powierzchnia

Grubg¢ min. pm

Gruba¢ nominalnaum

Grubd¢ max.pum

Czy spetnia zasadze tylko 10% pomiaréw mae by ponizej 0,9
wartgsci grubgci nominalnej?
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Zatacznik 4C. Okreslenie stanu powiok
Rodzaj uszkodzenia Miejsce Stopier Fotografia| Przewidywana Czy
uszkodzenia uszkodzenia nr przyczyna potrzebuje
uszkodzenia naprawy
(tak/nie)
C1 | Stopié specherzenia | Polazenie
PrPN-ISO 4628-2 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,,
miejscowo
C2 | Stopi@é skorodowania | Polazenie
PrPN-ISO 4628-3 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
miejscowo
C3 | Stopié spckania Potazenie
PrPN-ISO 4628-4 Dotyczy warstwy,
Cata 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 spawoéw,
pofaczen itd.
C7 | Przyczepng& do Potazenie
podiaza 1ISO 2409 Cata powierzchnia,
I/lub miejscowo
ISO 4624
I/lub ASTM D 3359
C8 | Przyczepng Potazenie
migdzywarstwowa Dotyczy warstwy,
ISO 4624 Cata powierzchnia,,
I/lub miejscowo
ISO 4624
C9 | Inne defekty Polenie
Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,,
miejscowo
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