Modernizacja wiaduktu tramwajowego nad ulicg Orlgt Lwowskich w Sosnowcu STWIORB M.14.02.02

M.14.02.02 Antykorozyjne zabezpieczenie powtokami m  alarskimi

1. WSTEP

1.1 Przedmiot specyfikacji technicznej (STWiIORB)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru  roboét
budowlanych w ramach zadania: ,Modernizacja wiaduktu tramwajowego nad ulic g Orlgt Lwowskich w
Sosnowcu”.

1.2 Zakres stosowania STWiIORB
Szczegotowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét obj etych STWIORB

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji Technicznej maja zastosowanie przy zabezpieczeniu antykorozyjnym
konstrukcji stalowych:

a) przygotowanie cynkowanej powierzchni do malowania,

b) nanoszenie powtoki gruntujgcej (uwzgledniajgc warstwe metalizacji stanowi miedzywarstwe),

¢) nanoszenie farby nawierzchniowej

1.4. Okre $lenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej STWIORB sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami oraz okresleniami
podanymi w DMU.00.00.00. "Wymagania ogoélne ".

Aklimatyzacja (sezonowanie) powtoki - stabilizacja powtoki malarskiej w celu uzyskania przez nig zaktadanych
whasciwosci uzytkowych.

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

Farba - wyréb lakierowy pigmentowany, tworzacy powtoke kryjaca, ktora spetnia przede wszystkim funkcje
ochronna.

Farba do gruntowania przeciwrdzewna - farba wytwarzajgca powtoki gruntowe wykazujgce zdolnosci
zapobiegania korozji metali, dzieki zawartosci w powtoce sktadnikéw hamujacych procesy korozji poditoza.
Malowanie nawierzchniowe - naniesienie farby nawierzchniowej na warstwe gruntujgca w celu uszczelnienia i
uodpornienia na wystepujace w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.

Temperatura punktu rosy - temperatura, w ktorej zawarta w powietrzu para wodna osigga stan nasycenia. Po
dalszym obnizeniu temperatury powietrza lub malowanego elementu ponizej punktu rosy nastepuje wykraplanie
sie wody zawartej w powietrzu.

Rozcie nczalnik - lotna ciecz dodawana do farby lub emalii w celu zmniejszenia lepkosci do wartosci
przewidzianej dla danego wyrobu.

Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie celowo zastosowane srodki zwiekszajgce odpornos¢ obiektu lub jego
elementu na dziatanie korozji.

Powierzchnia referencyjna - wybrany przez strony fragment powierzchni zabezpieczanego obiektu, na ktérej
dokonuje sie zabezpieczenia antykorozyjnego w obecnosci inwestora, producenta materiatow i wykonawcy.

1.5. Ogdélne wymagania dotycz ace robot

Wykonawca robo6t jest odpowiedzialny, za jako$¢é stosowanych materiatéw i wykonywanych rob6t oraz za ich
zgodnos¢ z Dokumentacja Projektowa, Ogélna Specyfikacja Techniczna, Szczegétowa Specyfikacja Techniczna
oraz poleceniami Inzyniera.

Powtoki malarskie stanowiace uzupetnienie warstwy metalizacji powinny sktada¢ sie z dwdch warstw o
nastepujacych grubosciach:

- warstwy uszczelniajacej (tylko w przypadku konstrukcji ocynkowanej natryskowo);

- warstwy gruntujacej - o grubos¢ suchej powtoki minimum 100um;

- warstwy nawierzchniowej - o grubos¢ suchej powtoki minimum 50um.

2. MATERIALY
2.1. Ogoélne wymagania dotycz gce materiatéw
Og6lne wymagania dotyczace materiatow podano w STWiIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogéine”.

2.2. Szczeg6towe wymagania dotycz gce materiatow

2.2.1. Wymagania dla materiatow

Konstrukcja stalowa podlegajaca zabezpieczeniu wymaga zastosowania specyficznych zestawow malarskich o

podwyzszonej trwatosci, ze wzgledu na warunki jej pracy cechujace sie nastepujacymi wtasciwosciami:

— trudnosci z renowacja powtok (czesc¢ konstrukcji zanurzona jest w wodzie lub w gruncie)

- konstrukcja podlega duzym odksztatceniom, wymagana jest wiec elastycznos¢ zastosowanych powtok

- powloki malarskie powinny by¢ dedykowane, jako powtoki ochronne do stosowania na podtoze stalowe
metalizowane.

W zwiagzku z powyzszym dobor zestawu malarskiego na powierzchnie przygotowana do malowania nie moze by¢

dowolny i musi odpowiada¢ powyzszym warunkom.

2.2.2. Wymagania formalne

Doboru zestawu pokryé malarskich do wykonania nawierzchni dokonuje Wykonawca we wilasnym zakresie.

Zestaw ten jednak musi by¢ zgodny z zalozeniami projektowymi. Dobrany zestaw pokry¢ winien:
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— odpowiada¢ warunkom niniejszej STWIORB,
— uzyskac akceptacje Inzyniera.

2.2.3. Wymagania dla podstawowych materiatow

Materiatami stosowanymi do wykonywania zabezpieczenia antykorozyjnego istniejacej konstrukcji stalowej
wedtug zasad niniejszej STWIORB sg niskorozpuszczalnikowe farby dobrane przez Wykonawce w zestawie o
przewidywanej trwatosci powyzej 10 lat:

Farby stosowane do wykonania warstwy gruntujacej, powinny posiada¢ nastepujace wtasciwosci:

- kompatybilne z produktami stosowanymi do malowania nawierzchniowego;

- tworzenia zwartej i odpornej na scieranie powtoki zapewniajacej wkasciwg ochrone

— zapewnia dobre krycie krawedzi;

— odpornos¢ na procesy starzenia

- moze by¢ podktadem dla nawierzchni na bazie zywicy epoksydowej i poliuretanowej;

- zawiera¢ ptatkowe wypetniacze metaliczne;

Zaleca sie materiat na bazie zywic epoksydowych.

Farby stosowane na powtoki nawierzchniowe powinny posiada¢ nastepujgce wasciwosci:

- zdolnos¢ do tworzenia trwatych powtok, odpornych na procesy starzenia;

- duza elastycznosé, niewrazliwos¢ na uderzenia i duza odpornosc¢ na scieranie;

- zdolnos¢ do nanoszenia grubowarstwowego — do 150 um po utwardzeniu;

— wysoka odpornosé chemiczna

— mozliwos$¢ utwardzania pod woda

Dob6r materiatéw nalezy do Wykonawcy i podlega uzgodnieniu z Inzynierem.

2.2.4. Wymagania szczego6towe

Podczas przygotowania produktu nalezy Scisle stosowac¢ sie do zalecen producenta i danych zawartych w
kartach technicznych poszczegélnego produktu oraz przestrzega¢ warunkéw jego uzycia. Farby nalezy
przechowywaé w warunkach i okresach czasu okreslonych przez producenta.

Z uwagi na to, ze moga to by¢ materiaty dwusktadnikowe nalezy $cisle przestrzegac i kontrolowa¢ podane przez
producenta warunki mieszania i czasy przydatnosci do uzycia po zmieszaniu.

2.2.5. Sktadowanie materiatow

Wyroby lakierowe nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych, stanowigcych wydzielone budynki lub
wydzielone pomieszczenia, odpowiadajace przepisom dotyczacym magazynow materiatdw tatwopalnych zgodnie
z norma PN-89/C-81400.

Temperatura wewnatrz pomieszczeh magazynowych powinna wynosi¢ +5C do +25<C.

3. SPRZET
3.1. Ogdélne wymagania dotycz ace sprz etu
Ogoblne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogdlne”.

3.2. Szczegdtowe wymagania dotycz ace sprz etu
3.2.1 Sprzet do czyszczenia konstrukciji
Roboty mozna wykona¢ przy uzyciu sprzetu zaakceptowanego przez Inzyniera.

3.2.2. Sprzet do malowania

Nanoszenie farb nalezy wykonaé zgodnie z kartami technicznymi produktow, instrukcjami naktadania farb
dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to odnosi sie przede wszystkim do metod aplikacji i
parametrow technologicznych nanoszenia. Podane w kartach technicznych typy pistoletéw i pomp nie maja
charakteru obligatoryjnego i moga by¢ zastgpione sprzetem o zblizonych wihasciwosciach technicznych
dostepnym w kraju. Rodzaj uzytego sprzetu powinien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Prawidtowe ustalenie
parametrow malowania nalezy przeprowadzi¢é na probnych powierzchniach i uzyskach akceptacje
Zamawiajgcego.

4. TRANSPORT
4.1. Ogolne wymagania dotycz gce transportu
Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w STWiIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogolne”.

4.2. Szczego6towe wymagania dotycz  gce transportu

Transport materialdw chemicznych w szczelnych opakowaniach zabezpieczonych przed uszkodzeniem.
Transport wyrobow lakierowych i rozcienczalnikbw winien odbywa¢ sie z zachowaniem obowigzujacych
przepiséw o przewozie materiatdw niebezpiecznych okreslonych w PN-89/C-81400.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogodlne wymagania dotycz ace wykonania roboét
Ogolne wymagania dotyczace wykonania robét podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogélne”.

5.2. Szczegdtowe wymagania dotycz ace wykonania robot
Wykonawca zobowigzany jest do sporzadzenia Programu Zapewnienia Jakosci (PZJ) zawierajgcego:
- projekt organizacji i harmonogram robo6t objetych niniejsza STWIORB,
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— program zapewnienia bezpieczenstwa pracy oraz ochrony zdrowia i srodowiska podczas wykonywania robot
objetych niniejsza STWIORB;

- instrukcje przygotowania powierzchni do nanoszenia zestawu malarskiego;

- instrukcje aplikacji zestawu malarskiego.

Dla sporzadzonego w wyzej wymienionym zakresie PZJ Wykonawca musi uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

5.2.1. Przygotowanie powierzchni do malowania

5.2.1.1. Konstrukcje ocynkowana natryskowo

Mozliwie szybko po zakonczeniu metalizacji (nie pézniej niz po 4 godzinach) nalezy uszczelni¢ powiloke
metalizacyjna poprzez naniesienie powtoki uszczelniajacej (technologicznej) z materiatu o duzej penetrowalnosci i
zwilzalnosci podtoza (na bazie niskoczasteczkowej zywicy) w ilosci 70-200 g/m2). Do wykonania powtoki nalezy
stosowaé odpowiednia farbe (ang. sealer). Grubosc powtoki uszczelniajgcej powinna wynosi¢ 20um.

Konstrukcje stalowa ocynkowana natryskowo nalezy przygotowaé¢ do malowania w sposoéb $cisle odpowiadajacy
wymaganiom producenta systemu malarskiego, zwykle przez odtluszczenie (wszelkie zanieczyszczenia stale,
roztwory soli i zattuszczenia nalezy usuna¢ np. woda pod ci$nieniem, z dodatkiem detergentow)

Pyt i kurz nalezy usung¢ z oczyszczonych powierzchni bezposrednio przed malowaniem przy pomocy szczotek z
wiosia lub przy pomocy przedmuchiwania strumieniem suchego, odoliwionego powietrza, badz przy pomocy
odkurzaczy przemystowych.

W przypadku duzego zabrudzenia powierzchni, lub odstepach w malowaniu dtuzszych niz jeden miesigc sposéb
przygotowania powierzchni nalezy uzgodni¢ z producentem.

Inzynier dokonuje odbioru oczyszczonych powierzchni i wyraza zgode na nanoszenie powtoki malarskiej.

5.2.1.1. Konstrukcja ocynkowana ognhiowo (metoda zan  urzeniowa)

Jezeli producent farb, ani Dokumentacja Projektowa nie przewidujg inaczej, jako metode przygotowania
powierzchni zaleca sie metode umycia powierzchni woda pod cisnieniem i delikatne omiecenie scierniwem 0,4 -
0,6 mm z przewaga drobnych frakcji pod katem nie wiekszym niz 60°.

Nalezy zwraca¢ uwage, aby nie uszkodzi¢ przy tym powtoki cynkowej. Poniewaz na przygotowanej w ten sposéb
powierzchni tworzg sie szybko tlenki cynku, nalezy przeprowadza¢ te prace w dobrych warunkach pogodowych
(temperatura powyzej 10<C i wilgotno $ci ponizej 70%) i mozliwie szybko (koniecznie w tym samym dniu) nanosi¢
powtoki malarskie.

5.2.2. Nanoszenie powtok malarskich

Nanoszenie powtok malarskich nalezy wykonywa¢ zgodnie z kartami technicznymi produktéw. Inzynier moze
zarzadzi¢ wykonanie probnych powltok malarskich na wytypowanych fragmentach konstrukcji w celu oceny ich,
jakosci, przyczepnosci do podtoza, badz przydatnosci zaproponowanych przez Wykonawce technik nanoszenia
powtok i eliminacji technik niegwarantujacych odpowiedniej, jakosci robét.

5.2.3. Warunki wykonywania prac malarskich

Temperatura farby podczas nanoszenia, temperatura malowanej konstrukcji, a takze temperatura i wilgotnosé
wzgledng powietrza powinny odpowiada¢ warunkom podanym w kartach technicznych poszczegdinych
produktdw. Zwraca sie uwage na zréznicowana tolerancje poszczegoélnych produktéw na wilgotno$¢ powietrza
oraz temperature powietrza i malowanej konstrukcji.

Nie wolno prowadzi¢ robot malarskich w czasie deszczu, mgly i w czasie wystepowania rosy - temperatura
powinna by¢ wyzsza o co najmniej 3T od temperatury punktu rosy. Nie wolno nanosi¢ powtok malarskich na
nastonecznione elementy konstrukcji oraz przy silnym wietrze (4°Beauforta).

Najodpowiedniejsza temperatura powietrza wynosi +15C — +25<C.

Nalezy przestrzega¢ warunku, by swieza powtoka malarska nie byta narazona w czasie schniecia na dziatanie
kurzu i deszczu. Nalezy przestrzega¢ czasu schniecia poszczego6lnych warstw.

5.2.4. Przygotowanie materiatow malarskich oraz sprz  etu.

Przed uzyciem materiatbw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty, jakosci, termin przydatnosci do aplikacji.
Inzynier moze zleci¢ wykonanie badan kontrolnych, wybranych lub petnych, przewidzianych w zestawie wymagan
dla danego materiatu i wg metod przewidzianych w odpowiednich normach.

Kazdy materiat powtokowy nalezy przygotowac¢ do stosowania $cisle wg procedury podanej we wiasciwej dla
danego produktu karcie technicznej. W ogolnym ujeciu na procedure te skladajg sie: mieszanie zawartosci
poszczegdlnych opakowan w celu jej ujednolicenia, mieszanie ze sobg w okreslonych proporcjach i okreslony
sposob poszczegolnych sktadnikéw (opakowan), dodawanie rozcienczalnika o rodzaju i w ilosciach
dostosowanych do metody aplikacji (i ewentualnie do temperatury otoczenia).

Zaleca sie uzywanie mieszadet mechanicznych.

Zwraca sie uwage, ze wytypowane w niniejszej STWIORB farby sg chemoutwardzalne i w zwigzku z tym maja
ograniczona zywotnosé po wymieszaniu sktadnikow. Dlatego nalezy bezwzglednie przestrzega¢ zuzywania catej
przygotowanej do stosowania ilosci farby w okresie, w ktérym zachowuje ona swoja zywotnosé.

Sprzet do malowania (pistolety natryskowe, pompy, weze, pedzle) nalezy myc bezposrednio po uzyciu stosujac
rozcienczalniki zalecane przez producenta farb.

5.2.5 Naktadanie warstwy gruntuj gcej
Farby do gruntowania nalezy nanosi¢ w sposob okreslony w kartach technicznych odpowiadajgcych tym farbom.
Szczegdlna uwage nalezy poswieci¢ starannemu zagruntowaniu spoin i krawedzi z tym, ze krawedzie
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przewidziane do wykonania spoin nie powinny mie¢ powtoki malarskiej w pasach o szerokosci 50mm. Pasy te na
okres transportu i skladowania konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone spawalnym gruntem ochrony czasowej
zapewniajacy ochrone na okres do 12 miesiecy. Grunt ten musi by¢ kompatybilny z innymi stosowanymi
gruntami.

5.2.6. Nanoszenie farb nawierzchniowych

Farby nawierzchniowe nalezy nanosi¢ na konstrukcje juz pokryte warstwg gruntujaca. Powierzchnia nowych
elementéw po transporcie i skladowaniu musi zosta¢ oczyszczona. Jesli zostal przekroczony okres, jaki
producent farb przewiduje miedzy naktadaniem warstwy gruntujacej, a nakladaniem nawierzchniowej farby nalezy
przeprowadzi¢ zalecane przez niego przygotowanie powierzchni np. przez umycie powierzchni odpowiednim
rozpuszczalnikiem. Farby nawierzchniowe nalezy naktadaé w spos6b okreslony w kartach technicznych,
odpowiadajacych tym farbom.

5.2.7. Uzytkowanie powtok malarskich

Konstrukcjom zagruntowanym nalezy w czasie ich skladowania zapewni¢ odpowiednie warunki, chronigc od
opadow atmosferycznych, kurzu i brudu.

Powtoki malarskie winny byé chronione w czasie transportu elementéw przez odpowiednie przektadki z gumy lub
filcu, a elementy musza by¢ odpowiednio mocowane. Elementy konstrukcyjne powinny by¢ zaopatrzone w
uchwyty utatwiajgce zatadunek i roztadunek. Nie dopuszcza sie sktadowania elementéw konstrukcji bezposrednio
na ziemi, winny by¢ sktadowane na podktadkach z drewna, stali lub betonu, co najmniej 300mm nad poziomem
terenu.

Elementy z naniesiona powtoka malarska mozna transportowac po catkowitym wyschnieciu powtoki.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jako  $ci robét
Ogodlne zasady kontroli jakosci robo6t podano w STWiIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogolne”.

6.2. Szczegotowe zasady kontroli jako  $ci rob6t

6.2.1. Sprawdzenie jako $ci materialtdw malarskich

Ocena materiatéw malarskich winna by¢ oparta na atestach Producenta. Producent jest zobowigzany przedstawi¢
Inzynierowi orzeczenie kontroli o jakosci wyrobu.

W przypadku braku atestu, Wykonawca powinien przedstawi¢ wlasne badanie wykonane zgodnie z metodami
badan okreslonymi w normach przedmiotowych i w zakresie badan uzgodnionych z Inzynierem.

6.2.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do mal  owania

Ocene przygotowania do malowania metalizowanych powierzchni stalowych przeprowadza sie w oparciu o PN-
EN-ISO 8501-1 oraz wymagania zawarte w kartach technicznych produktéw wymienionych w niniejszej
STWIORB. Polega ona na wizualnej ocenie stopnia czystosci i chropowatosci powierzchni stali oraz ocenie stanu
powierzchni (suchos¢, brak zapylen i zanieczyszczen olejami i smarami). Ocene przeprowadza sie bezposrednio
po przygotowaniu powierzchni, jednak nie pézniej niz po 3 godzinach oraz dodatkowo bezposrednio przed
malowaniem. Ocene wymaganego stopnia czystosci przeprowadza sie w oparciu o PN-ISO 8501-3.

6.2.3. Kontrola naktadania powtok malarskich.

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem poprawnosci uzytego sprzetu, techniki
naktadania materialu malarskiego i stosowanych parametrow technologicznych oraz przestrzegania zalecen
dotyczacych warunkéw pogodowych i zabezpieczenia $wiezo wykonanych powtok a takze przestrzegania czasu
schniecia i aklimatyzacji powtok.

Inzynier moze zaleci¢ pomiar w czasie malowania grubosci mokrych powtok poszczegoélnych warstw wg PN-93/C-
81545. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powtok malarskich.

6.2.4. Sprawdzenie jako $ci wykonanych powtok

Ocene jakosci wykonanych powtok dokonuje sie pod katem grubosci, porowatosci i przyczepnosci pokrycia oraz
wygladu powtoki malarskie;.

Badania przeprowadza sie na suchych i po aklimatyzacji (wysezonowanych) powtokach. Grubo$¢ powtoki winna
by¢ zgodna z zaaprobowanym przez Inzyniera doborem zestawu pokryé. Mierzy sie ja przy pomocy metod
nieniszczacych, przy pomocy przyrzadéw magnetyczno-indukcyjnych, zgodnie z PN-93/C-81515, lub innych
zapewniajacych doktadnosc £10%.

Pomiar nalezy wykona¢ w co najmniej 7 punktach konstrukcji, a za wynik ostateczny pomiaru przyjmuje sie
$rednig arytmetyczna wynikow uzyskanych z 5 pomiaréw, po odrzuceniu dwoch najwyzszych odczytéw z 7
pomiaréw. Srednia ta nie moze wynosié¢ mniej niz 90% gruboéci ustalonej dla danej powtoki. Dodatkowo zgodnie
z norma BS 5493:1977, wymaga sie, aby nie byto odczytéw grubosci nizszych niz 75% grubosci nominalne;j.
Badanie przyczepnosci pokry¢ malarskich nalezy przeprowadzi¢ wg PN-EN ISO 4624:2004.

Powtoka uszkodzona w miejscach wykonanych oznaczeh powinna by¢ naprawiona (pedzlem, z zastosowaniem
farb wg niniejszej STWIORB).

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

Warstwy gruntowe nie powinny mie¢ zmarszczen i zaciekw oraz wyglad matowy.

Warstwy nawierzchniowe powinny mie¢ powierzchnie gtadka bez zmarszczen, zaciekdw i chropowatosci.
Powloka nie moze odstawaé¢ od podioza i mie¢ wtrgcenia ciat obcych.
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7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogolne zasady obmiaru robot
Ogoblne zasady obmiaru rob6t podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogolne”.

7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostka obmiaru jest im? powierzchni konstrukcji stalowej podlegajacej zabezpieczeniu zestawem pokryé
malarskich.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robét
Ogoblne zasady odbioru rob6t podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogoélne”.

8.2. Szczegotowe zasady odbioru robot

Roboty objete niniejsza STWIORB podlegaja odbiorowi robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu, ktéry jest
dokonywany na podstawie wynikéw pomiaréw, badan i oceny wizualne;.

Na podstawie wynikow badan i kontroli przeprowadzonych wedtug punktu 6, nalezy sporzadzi¢ protokoty odbioru
robot koncowych. Jezeli wszystkie badania i odbiory daty wyniki dodatnie, wykonane roboty nalezy uzna¢ zgodne
z wymaganiami. Jezeli cho¢ jedno badanie lub odbiér dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy uznaé¢ za
niezgodne z wymaganiami norm i kontraktu. W takiej sytuacji

Wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z norma i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. PODSTAWA PLATNO SCI
9.1. Ogolne ustalenia dotycz ace podstawy ptatno $ci
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogoélne”.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Ptaci sie za wykonana i odebrana ilos¢ m2 powierzchni zabezpieczonej konstrukcji wg ceny jednostkowej, ktéra

obejmuje:

— sporzadzenie Programu Zapewnienia Jakosci (PZJ) wg p.5.2 wraz z uzyskaniem akceptacji Inzyniera;

— zakup i dostarczenie wszystkich czynnikdw produkcji,

— oczyszczenie, odtluszczenie ocynkowanej konstrukcji,

- wykonanie powtok przewidzianych w Dokumentacji Projektowe;j

- wykonanie niezbednych rusztowan wiszacych i stojacych oraz ich przektadanie i demontaz,

- przeprowadzenie badan przewidzianych w niniejszej STWiIORB,

— dostosowanie sie do warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przerw miedzy poszczegdlnymi
operacjami (warstwami),

- zabezpieczenie wykonywanych powlok w trakcie ich schniecia przed skutkami opaddéw atmosferycznych,
zanieczyszczen oraz oddziatywania przejezdzajgcych pojazdow,

— zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania materiatow malarskich i sktadowania dostarczonych z
wytwoérni elementéw konstrukgji,

— zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

— ochrona urzgdzen obcych znajdujacych sie na obiekcie w czasie czyszczenia i malowania,

- wykonanie probnych powtok malarskich,

— uporzadkowanie miejsca pracy,

— zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem rob6t na $rodowisko, przechodniow i
uzytkownikow tras komunikacyjnych w obrebie prowadzenia robét,

- wykonanie ekrandéw zabezpieczajacych

— koszt opracowania projektu niezbednych dla prowadzenia robét rusztowan, pomostéw i ekranéw
zabezpieczajacych wraz z uzyskaniem akceptacji Inzyniera, o ile koszty te nie zostaly ujete w DMU.00.00.00

— uprzatniecie miejsca robo6t wraz z wywozem i utylizacja zbednych materiatéw, odpadéw oraz $mieci

10. PRZEPISY ZWIAZANE

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

PN-84/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczgce pomiary grubosci powtok.

PN-EN 1SO 4624:2004 Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci

PN-88/C-81556 Wyroby lakierowe. Badanie odpornosci powtok lakierowych na dziatanie zmiennych preparatow.
PN-82/C-81544 Wyroby lakierowe. Okreslenie stopnia zniszczenia pokryé w wyniku dziatania czynnikow
atmosferycznych.

PN-93/C-81545 Wyroby lakierowe. Pomiar grubosci mokrych warstw.

PN-70/H-97053 Ochrona przed korozja. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogolne wytyczne.

BN-87/4258-01 Wyroby $cierne. Scierniwo z zuzli pomiedziowych.

PN-ISO 8501 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych produktéw. Wzrokowa
ocena czystosci powierzchni.

PN-ISO 8503 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych produktow.
Charakterystyka chropowatosci powierzchni poditozy stalowych po obrébce strumieniowo - $cierne;j.
PN-B-01814:1992 Antykorozyjne zabezpieczanie w budownictwie. Konstrukcje betonowe i zelbetowe. Metoda
badan przyczepnosci powtok ochronnych.
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PN-C-81400:1989 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie, transport.

PN-C-81512:1984 Wyroby lakierowe. Oznaczanie zawartosci sktadnikéw podstawowych.

PN-C-81515:1993 Wyroby lakierowe. Oznaczanie grubosci powtoki.

PN-C-81519:1979 Wyroby lakierowe. Okreslanie stopnia wyschniecia i czasu wysychania.

PN-C-81540:1988 Wyroby lakierowe chemoutwardzalne. Metoda kontroli przydatnosci do stosowania.
PN-C-81551:1982 Oznaczanie gestosci wyrobéw lakierowych i farb graficznych.

PN-N-03010:1983 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jednostek produktu do prébki.
PN-EN-21513:1993 Farby i lakiery. Sprawdzenie i przygotowanie probek do badan.

PN-1SO 2859-2:1996 Procedury kontroli wyrywkowej metoda alternatywna. Plany badania na podstawie jakosci
granicznej (LQ) stosowane podczas kontroli partii izolowanych.
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