Modernizacja wiaduktu tramwajowego nad ulicg Orlgt Lwowskich w Sosnowcu STWIORB M.14.02.01

M.14.02.01 Metalizacja

1. WSTEP

1.1 Przedmiot STWIORB

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (STWIORB) sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru
zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowej i stalowych elementéw wyposazenia obiektéw mostowych,
poprzez naniesienie powloki metalizacyjnej wykonanych w ramach zadania: ,Modernizacja wiaduktu
tramwajowego nad ulic g Orlgt Lwowskich w Sosnowcu”.

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

1.3 Zakres robot obj etych STWIORB

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja Techniczna obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowej i stalowych elementéw wyposazenia poprzez
metalizacje, a w szczegolnosci:

— przygotowanie powierzchni (metoda strumieniowo-$cierna),

- naniesienie powtoki cynkowe;.

Jako zabezpieczenie antykorozyjne przewidziano wykonanie powtok malarskich (wg ustalen M.14.02.02) oraz
powtok metalizacyjno-malarskich. Szczeg6étowe rozréznienie rodzaju zastosowanych powlok zamieszczono w
przedmiarze robot.

1.4 Okre $lenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej STWIORB sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz z
okresleniami podanymi w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogoélne”.

Punkt rosy - temperatura podtoza, na ktérym wystapi rosa przy okreslonej temperaturze i okreslonej

wilgotnosci wzglednej powietrza.

Powloka ochronna (antykorozyjna) — warstwa sztucznie wytworzona na powierzchni stali w celu
zabezpieczenia jej przed korozja.

1.5 Ogodlne wymagania dotycz ace robét

Og6lne wymagania dotyczace robot podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogoélne”.

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonywanych robdt oraz za zgodno$¢ Dokumentacja
Projektowa, STWIORB i poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY
2.1. Ogolne wymagania dotycz gce materialéw
Ogolne wymagania dotyczace materiatbw podano w STWiIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogdélne”.

2.2. Szczego6towe wymagania dotycz gce materiatow

Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw stalowych wg zasad
niniejszej STWIORB sg : — cynk powlokowy o czystosci nie mniejszej niz 99,5%, lub jego stopy; drut uzyty do
natryskiwania powinien spetnia¢ wymagania PN-73/M-69412,

— materialy Scierne - o wielkosci ziarna 0,5+1,5 mm, ostro- krawedziowe , suche i nie zanieczyszczone, np.
korund, elektrokorund, tamany drut staliwny lub zeliwny, ciety drut stalowy, zuzel pomiedziowy,

- rozpuszczalniki organiczne, np. cztero- chloroetylen — PER, benzyna ekstrakcyjna.

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

3.2. Szczegotowe wymagania dotycz  gce sprz etu

Wykonawca powinien dysponowac nastepujgcym, sprawnym technicznie sprzetem:
— piaskarka do czyszczenia powierzchni,

- sprezarka powietrza,

- pistolety ptomieniowe lub tukowe do natrysku.

4. TRANSPORT
4.1. Ogolne wymagania dotycz gce transportu
Ogo6lne wymagania dotyczace transportu podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogéine”

4.2. Szczego6towe wymagania dotycz gce transportu

Materialy moga by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu, zaakceptowanymi przez Inzyniera. Nalezy
zapobiega¢ uszkodzeniu powtoki cynkowej w czasie transportu elementow, stosujac sie do nastepujacych
wskazan:

— elementy powinny by¢ zaopatrzone w uchwyty ufatwiajace zatadunek i wytadunek bez mechanicznego
uszkodzenia pokrycia,
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— w koniecznych przypadkach nalezy stosowaé podktadki z filcu lub gumy oraz mocowa¢ konstrukcje w czasie
transportu tak, aby nie ulegta ona przemieszczeniu na $rodku transportowym. Elementy stalowe moga byé
sktadowane tylko w miejscach dobrze odwodnionych. Powinny byé utozone na podstawach drewnianych lub
betonowych o wysokosci min. 30 cm, tak aby nie stykaly sie z ziemia. Elementy nalezy ukfada¢ z pochyleniem
umozliwiajacym szybki odptyw wody opadowej oraz tak, aby unikngé gromadzenia sie $niegu, pytu i innych
zanieczyszczen w zagtebieniach, slepych otworach i kieszeniach elementow.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdélne wymagania dotyczace wykonania robot

Ogo6lne wymagania dotyczace wykonania robét podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogélne”.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robo6t uwzgledniajacy
wszystkie warunki w jakich beda wykonywane Zabezpieczenie antykorozyjne nalezy wykona¢ w wytworni
konstrukcji stalowej. Na placu budowy dokonuje sie jedynie lokalnego zabezpieczenia wokot spoin montazowych
oraz uzupetnien i napraw uszkodzen powtok powstatych w czasie transportu i montazu.

5.2. Szczego6towe wymagania dotycz gce wykonania robét

5.2.1. Przygotowanie powierzchni

(1) Powierzchnia elementéw przeznaczonych do natryskiwania powinna by¢ pozbawiona zadzioréw nieréwnosci
po spawaniu, szczelin powstatych w miejscach taczenia elementéw, pekniec i ostrych krawedzi.

(2) Ostre krawedzie nalezy wyokragli¢ promieniem nie mniejszym niz r = 1 mm. Zadziory, nieréwnosci, szczeliny,
pekniecia nalezy usuna¢ za pomoca obrobki mechanicznej lub spawania.

(3) Z powierzchni stali nalezy usunaé¢ wszystkie zanieczyszczenia.

(4) Waznym elementem przygotowania powierzchni jest odtluszczanie. Odtluszczanie nalezy wykona¢ przed
oczyszczeniem strumieniowo-sciernym. Zattuszczone miejsca powinny by¢ przemyte rozpuszczalnikiem
organicznym lub przemystowymi s$rodkami odttuszczajgcymi. Dopuszcza sie usuwanie smaréw gteboko
zaabsorbowanych na powierzchni przez wypalanie palnikiem. Zanieczyszczenia materiatami trudno usuwalnymi
(np. bitumy) mozna usuna¢ obrdbka strumieniowo-$cierna, przy uzyciu $cierniw jednorazowego uzytku. Nie
dopuszcza sie stosowania tych $cierniw do ostatecznego przygotowania powierzchni.

(5) Ostateczne przygotowanie powierzchni nalezy przeprowadzi¢ za pomocg obrébki strumieniowo -$ciernej.
Oczyszczenie metoda strumieniowo-$cierna powinno zapewni¢ catkowite usuniecie $ladow korozji, warstw
tlenkéw (walcowiny, zgorzeliny) oraz schropowacienie powierzchni — chropowato$¢ powierzchni powinna sie
charakteryzowac:

- $rednim arytmetycznym odchyleniem profilu od linii $redniej — Ra = min. 6 ym (zalecane 10 ym),

- najwiekszg (maksymalna) wysokoscig nierdwnosci — Rmax = min. 35 ym (zalecane 60 um).

(6) Oczyszczona powierzchnia powinna by¢ réwnomiernie matowa o stopniu czystosci Sa3 wg PNISO 8501-
1:2008, SIS 055900-67, DIN 55928. Nie nalezy pozostawia¢ miejsc czystych, natomiast powinny by¢ miejsca
wykazujgce potysk metaliczny. Nie nalezy dotyka¢ powierzchni oczyszczonej gotymi rekami oraz pozostawia¢ na
niej $sladéw pytéw po obrébce strumieniowo-$cierne;j.

Obrobke strumieniowo-$cierna prowadzi¢ jedynie przy temperaturze otoczenia powyzej +5T i wilgotno Sci
wzglednej mniejszej niz 90%.

(7) Po oczyszczeniu metoda strumieniowo-$cierna, z powierzchni przeznaczonych do naniesienia powtoki
cynkowej nalezy usuna¢ pyt, kurz i inne zanieczyszczenia mechaniczne poprzez odmuchanie sprezonym
powietrzem. Nalezy zwréci¢ uwage, aby byto ono pozbawione oleju.

Dotyczy to rowniez powietrza uzywanego do napedu urzadzen oczyszczajacych.

5.2.2. Natryskiwanie

(1) Okres od zakonczenia przygotowania ostatecznego do rozpoczecia natryskiwania nalezy skroci¢ do minimum.
Przerwa miedzy zakonczeniem przygotowania powierzchni za pomoca obrébki strumieniowo-$ciernej
a rozpoczeciem natryskiwania powinna by¢ krétsza niz:

- 8 godzin — przy przechowywaniu oczyszczonego elementu w suchym i cieptym pomieszczeniu,

- 4 godziny — przy przechowywaniu oczyszczonego elementu na otwartym powietrzu, przy suchej pogodzie,

- 0,5 godziny — przy przechowywaniu oczyszczonego elementu pod zadaszeniem przy wilgotnej atmosferze.

(2) Jezeli przerwa byta dluzsza lub nastgpito zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to powierzchnie
elementu nalezy poddaé ponownemu oczyszczeniu strumieniowo-sciernemu.

(3) Nie dopuszcza sie prowadzenia natryskiwania w warunkach, gdy temperatura elementu jest nizsza niz
temperatura punktu rosy otoczenia, poniewaz powoduje to zawilgotnienie powierzchni.

Natryskiwanie powinno by¢ prowadzone w temperaturze powyzej +5C i wilgotno $ci wzglednej ponizej 90%.

(4) Cisnienia gazéw dla pistoletow ptomieniowych oraz warunki prgdowe dla pistoletéw tukowych powinny by¢
zgodne z instrukcjami obstugi tych urzadzen. Przy zastosowaniu pistoletu ptomieniowego odlegto$¢ natryskiwania
powinna wynosi¢ 15+20 cm, a przy zastosowaniu pistoletu tukowego 8+15 cm.

(5) Catkowita grubos¢ powtoki cynkowej powinna wynosi¢ 150+180 uym. Dopuszczalna odchytka grubosci wynosi
+50 uym.

(6) Przy recznym nakfadaniu powtok dla uzyskania rownomiernej grubosci powtoki pistoletu i powinien by¢
prowadzony ruchem jednostajnym w taki sposéb, aby kazde nastepne pasmo metalu zachodzito na potowe
pasma natozonego poprzednio.

(7) Powtoke nalezy nanies$¢ natryskujac kilka warstw (np. 3x50 pm) w taki sposob, aby kierunek naktadania byt
prostopadty do kierunku naktadania warstwy poprzedniej.

(8) Przy zmechanizowanym sposobie natryskiwania dopuszcza sie nalozenie pelnej grubosci powitoki przy
jednokrotnym przejsciu urzgdzenia natryskujgcego i rownolegtych pasmach nakfadania.
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Nalezy przy tym zachowa¢ rownomiernos$¢ grubosci powtoki.

(9) Przy natryskiwaniu powierzchni elementéw, ktérych krawedzie przewidziane sga do wykonania spoin
montazowych, nalezy pozostawi¢ niepokryte pasy o szerokosci okoto 50 mm, z kazdej strony wykonywanej
spoiny.

(20) Po wykonaniu montazu na budowie wszystkie uszkodzenia powtoki cynkowej powstate w czasie transportu
i montazu oraz lokalnie miejsca wokdét spoin montazowych nalezy oczysci¢ do wymaganego stopnia czystosci
(Sa3 wg PN-ISO 8501-1), a nastepnie zabezpieczyé antykorozyjnie przez natrysk powtoki cynkowej zgodnie z
wymaganiami i zasadami podanymi powyze;.

5.2.3. Warunki dotycz gce BHP i ochrony srodowiska

Przy pracach zwigzanych z czyszczeniem powierzchni oraz natryskiwaniem powtok ochronnych nalezy
przestrzega¢ zasad BHP.

Zaleca sie zabezpieczenie drog oddechowych, skéry i oczu przez zaopatrzenie pracownika w kombinezon
roboczy, czapke, okulary ochronne, rekawice, kask, maske. Podczas prowadzenia rob6t w pomieszczeniach
zamknietych lub z ograniczona wymiana powietrza nalezy zapewni¢ wentylacje o odpowiedniej wydajnosci.
Sposo6b prowadzenia prac nie moze powodowaé skazenia srodowiska.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jako $ci robot
Ogolne zasady kontroli jakosci rob6t podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogolne”.

6.2. Szczegbtowe wymagania dotycz gce kontroli jako $ci robot

W trakcie wykonywania zabezpieczenia antykorozyjnego kontroli podlegaja:

a) jakos¢ stosowanych materiatow,

b) stan wyjsciowy powierzchni:

- nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny nie uzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub rozproszonym; powierzchnia
elementéw przeznaczonych do natryskiwania powinna byé pozbawiona zadzioréw nieréwnosci po spawaniu,
szczelin powstatych w miejscach taczenia elementéw, pekniec i ostrych krawedzi oraz powinna by¢ odtluszczona,;
skutecznos¢ odttuszczenia mozna sprawdzi¢ jedna z nastepujacych metod:

— na odtluszczona powierzchnie nanies¢ kilka kropli benzyny ekstrakcyjnej i po kilku sekundach przytozy¢
skrawek bibuty filtracyjnej; réwnoczesnie na drugi skrawek bibuly, stuzacy jako wzorzec, réwniez naniesé
benzyne; po odparowaniu benzyny z obu skrawkéw nalezy dokona¢ poréwnania; obecnos¢ plam tluszczu na
bibule przycisnietej do powierzchni $wiadczy o ztym jej odttuszczeniu,

- odtluszczona detergentami powierzchnie sptukaé woda, ciagty film wody swiadczy o dobrym odtluszczeniu,

— na odttuszczona powierzchnie nanies¢ krople 1% roztworu fioletu krystalicznego w etanolu; na powierzchni zle
odtluszczonej kropla o zabarwieniu silnie fioletowym pozostanie w pierwotnej formie lub, w przypadku
powierzchni pionowych, splynie cienka struzka; na powierzchni dobrze odtluszczonej kropla bezposrednio po
naniesieniu rozleje sie, tworzac duzg barwna plame,

¢) stan powierzchni po przygotowaniu ostatecznym:

— nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny nie uzbrojonym okiem; oczyszczona powierzchnia powinna spetniaé
wymagania dla stopnia czystosci Sa3 wg PN-ISO 8501-1 — powinna by¢ chropowata, metalicznie czysta o barwie
jednolitej, jasnoszarej, bez pozostalosci $cisle przylegajacej zgorzeliny walcowniczej, rdzy i innych
zanieczyszczen;

— sprawdzenie chropowatosci nalezy wykona¢ przez poréwnanie stanu powierzchni z zatwierdzonymi uprzednio
wzorcami lub za pomocg profilometrow przenosnych, do pomiaru warto$ci Ra z zakresem pomiarowym 0+25 pm,
d) warunki i sposob natryskiwania powtoki cynkowej — nalezy kontrolowac:

— odlegtosé natryskiwania,

- ci$nienie gazéw — w przypadku pistoletéw ptomieniowych,

- napiecie i natezenie tuku — w przypadku pistoletéw tukowych,

- temperature otoczenia — przy uzyciu termometru o doktadnosci wskazan +0,5C,

— wilgotnos¢ otocznia — z doktadnoscig pomiaru +0,5%,

e) wyglad zewnetrzny powtoki cynkowej:

— kontrole nalezy przeprowadzi¢ przez ogledziny nie uzbrojonym okiem, poréwnujac natryskana powitoke
z uzgodnionymi uprzednio wzorcami;

— powtoka powinna by¢ jednorodna pod wzgledem ziarnistosci, nie moze wykazywac¢ widocznych wad, jak: rysy,
pekniecia, pecherze lub odstawanie powtoki od podtoza,

f) grubos¢ powtoki:

- kontrole przeprowadza sie za pomoca grubosciomierzy magnetycznych lub elektromagnetycznych o zakresie
pomiarowym 0+500 um, o dokltadnosci wskazan +10%;

- zaleca sie stosowanie przyrzgdéw wyposazonych w czujniki dwubiegunowe;

- kazdorazowo przed wykonaniem pomiaréw grubosciomierz nalezy wywzorcowaé w identycznych warunkach jak
warunki pomiarowe; miejscowa grubo$¢ powloki oblicza sie jako $rednia arytmetyczna trzech pomiaréw
grubosciomierzem dwubiegunowym, przy czym przy wykonaniu tych pomiaréw jedna z sond czujnika powinna
by¢ przemieszczana w kwadracie o wymiarach 1x1cm; warto$é kazdego z trzech pomiaréw, z ktérych oblicza sie
nastepnie grubos¢ miejscowa, nie powinna by¢ mniejsza niz 75% ustalonej minimalnej grubosci powtoki (min.
grubos¢ powtoki=150 um);

- na elementach o powierzchni do 1 m2 miejscowa grubos¢ powtoki okresla sie co najmniej w 10 miejscach, przy
czym pomiary nalezy wykonaé¢ na wszystkich pokrywanych powierzchniach przedmiotu;
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- na przedmiotach o powierzchni wiekszej niz 1 m2 lub w miejscach szczegdlnie trudno dostepnych, miejsca
pomiarowe nalezy okresli¢ losowo lub wybra¢ z kazdych 10 m2 obszary o powierzchni nie mniejszej niz 1 m2, na
ktérych wykonuje sie pomiar miejscowej grubosci powtoki w co najmniej 10 miejscach;

— za Srednia grubos¢ powtoki na catym elemencie przyjmuje sie srednia arytmetyczna wszystkich wartosci
pomierzonych grubosci miejscowych; za réwnomierno$é grubosci powtoki uwaza sie réznice miedzy maksymalna
i minimalna pomierzona gruboscig miejscowa;

— grubos¢ powtoki uznaje sie za prawidtowa, jezeli wszystkie grubosci miejscowe sg wieksze od

zatozonej grubosci minimalnej (= 150 ym),

g) przyczepnos$¢ powtoki:

- kontrole przeprowadza sie w przypadkach uzasadnionych, tj. jezeli zachodzi podejrzenie, ze ze wzgledu na
dostepnosé powierzchni lub warunki naktadania powtoki, byto utrudnione spetnienie wymagan dotyczacych
parametrow natryskiwania;

- badanie wykonuje sie metoda niszczaca przez nacinanie powioki ostro zakonczonym nozem lub rylcem,
tworzac siatke wzajemnie prostopadtych rys na powierzchni o wymiarach 15x15 mm; odstep miedzy rysami
powinien wynosi¢ 3 mm;

- przy wykonywaniu kazdego naciecia powtoke nalezy przecig¢ az do materiatu poditoza;

— przyczepnos¢ powtoki uznaje sie za zgodna z wymaganiami, jezeli powstate w wyniku nacinania kwadraty nie
odwarstwiajg sie od materiatu podtoza;

— po przeprowadzeniu badania przyczepnosci miejsca uszkodzone podczas badan nalezy podda¢ obrobce
strumieniowo $ciernej uzywajac odpowiedniego szablonu wykonanego z blachy, a nastepnie natryskaé¢
wymagana grubosé. W przypadku stwierdzenia zbyt matej grubosci powtoki dopuszcza sie jej uzupetnienie, jezeli
powtoka nie ulegta zawilgoceniu lub zabrudzeniu i nie wykazuje $ladéw korozji. W przypadkach niedostatecznej
przyczepnosci powtoki, odstawania jej na krawedziach, wystepowania peknie¢ lub pecherzy, cata powtoke nalezy
doktadnie usung¢ i element, po powtdrnym oczyszczeniu metoda strumieniowo-$cierna, poddaé ponownemu
natryskiwaniu.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogélne zasady obmiaru robot
Ogodlne zasady obmiaru rob6t podano w STWiIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogolne”.

7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostka obmiaru jest 1m? konstrukcji stalowej zabezpieczonej przez naniesienie powtoki metalizacyjnej —
cynkowej grubosci min. 150 ym.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogdlne zasady odbioru rob6t
Ogodlne zasady odbioru rob6t podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogolne”.

8.2. Szczegdtowe wymagania dotyczace odbioru robot
8.2.1. Odbidr robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu
W trakcie prowadzenia robét odbiorowi podlegaja:

- stan przygotowania powierzchni elementéw stalowych,
- kazda warstwa naniesionej powtoki cynkowe;.

8.2.2. Odbidér ko Acowy
Roboty uznaje sie za zgodne z Dokumentacja Projektowa, STWIORB i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie
warunki kontroli, pomiary i badania zgodnie z pkt. 6 daty wyniki pozytywne.

9. PODSTAWA PLATNO SCI
9.1. Ogdlne ustalenia dotycz ace podstawy ptatno sci
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogélne”.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena wykonania robét obejmuije:

- wykonanie Projektow Technologii i Organizacji Robot oraz Programu Zapewnienia Jakosci

- zapewnienie wszystkich niezbednych czynnikéw produkc;ji

- zakup i dostarczenie wszystkich niezbednych materiatéw

- wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego

- wykonanie niezbednych pomiaréw, badan, préb i sprawdzen

- usuniecie uszkodzen powstatych w transporcie

— oczyszczenie terenu robot

- inne roboty sktadajgce sie na kompletne wykonanie zakresu robét przewidzianego w Specyfikacji Techniczne;.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1 Normy

PN-79/H-04683 Ochrona przed korozja. Natryskiwanie cieplne. Nazwy i okreslenia.

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania.
PN-76/M-59111 Wyroby $cierne. Scierniwo elektrokorundowe.

PN-73/M-69412 Druty do gazowego i fukowego metalizowania natryskowego.
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BN-89/1076-02 Powtoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na konstrukcjach stalowych, staliwnych i zeliwnych.
Wymagania i badania.

PN-ISO 8501-1:2008 Przygotowanie poditozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czesé¢ 1: Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania

niezabezpieczonych poditozy stalowych oraz podiozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych
powtok.
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