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PROJEKT TECHNICZNY
ZABEZPIECZENIE PRZECIWKOROZYJNE POW. KONSTRUKCJI STALOWEJ MOSTU
ZABEZPIECZENIE PIERWOTNE | RENOWACJA

1 Wprowadzenie.

Obiekt- Most nad rz. Bzura w m. towicz w ciaqu ul. Mostowe]

Most drogowy czteroprzestowy o konstrukcji stalowej kratowej spawanej o diugosci ca 82,5 m.
Przebudowa mostu wigze sie z poszerzeniem plyty jezdni wraz z dotozeniem dzwigarow
blachownicowych.

2 Ocena stanu powiok

Dokonano oceny stanu powtok. Uszkodzenia powtoki korozyjne i mechaniczne réznorodne.

2.1 Podstawa oceny
Ocene przeprowadzono w oparciu 0 nastepujgce wymaogi i normy:

® Zalecenia IBDIM dotyczgce wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen
konstrukcji stalowych, drogowych obiektéw mostowych nowelizacja w 2006 r- Zatgcznik
do Zarzadzenia nr 15 GDDKIA z dnia 08.03.2006

® PN EN ISO 12944: 2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czesé 1- 8

® PN EN ISO 4628: 2005 Farby i lakiery Ocena zniszczenia powtok — Okreslanie ilosci i
rozmiaru uszkodzenh oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie

2.2 Wyniki oceny stanu istniejacych powiok antykorozyjnych
Powiloka antykorozyjna mostu ma ponad 15 lat.
Powloka malarska dzwigaréw kratowych przekorodowania w stopniu powyzej Ri5 wg PN EN
ISO 4628] w wyniku destrukcji zwigzanej z dtugim okresem eksploatacji oraz prawdopodobnie
wadami aplikacyjnymi farb [zbyt niska grubos¢ powtoki, mozliwa aplikacja nieodpowiednich

farb, brak zachowania odpowiednich warunkéw termoklimatycznych].
Powierzchnia przekorodowan ca zniszczen powyzej 50%.
2.3 Whnioski z oceny stanu powiok antykorozyjnych

Powloka antykorozyjna nie spetnia swoich funkcji oc hronnych i dekoracyjnych.

Powloka w s$wietle wytycznych IBDIM musi by € poddana renowaciji z catkowitym
usuni eciem starej powtoki malarskiej ze wzgl  edu na wielko $¢ uszkodze n korozyjnych
przekraczaj acych 30%.



3 Kilasyfikacja srodowiska korozyjnego

OBIEKTY mostowe sg potencjalnie narazone na wode kondensacyjng oraz potencjalnie na
oddziatywanie aerozolu solanki [chlorek sodu] jako $srodka odladzajgcego.

Na podstawie analogii do srodowiska korozyjnego miasta Wroctawia przyjmuje sie korozyjnosc
Srodowiska na stopier C51 wg PN 1ISO 12944-2:,

4 Dobor systemu powlokowego

4.1 Podstawa doboru

Zalecenia IBDIM do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji
stalowych, drogowych obiektow mostowych- nowelizacja w 2006 r.

PN EN 1SO12944-5:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemow malarskich

4.2 Dobor systemow powlokowych zabezpieczen antykorozyjnych
Wyroznia sie nastepujgce elementy mostu poddawane zabezpieczeniu powlokowemu:

1. Dzwigary blachownicowe- nowe elementy stalowe stanowigce wzmochnienie istniejgcej
konstrukciji

2. Dzwigary kratowe istniejgce

3. Bariero- porecze mostowe

4. Szczeliny

5. Polgczenia spawane blachownic z konstrukcjg kratowg

Dla wyzej wymienionych elementow przewiduje sie odrebne postepowanie w zakresie
zabezpieczenia przed korozja.

4.2.1 Dzwigary blachownicowe- nowe elementy stalowe
Projektowane zabezpieczenie antykorozyjne powlokg metalizacyjno- malarska.
Przygotowanie powierzchni do metalizacji natryskowe ]

® P2- stopien przygotowania Slusarskiego wg PN 1ISO 8501-3 [Krawedzie zaokraglone
promieniem min 2 mm, szlifowanie wad spawdw, szlifowanie krawedzi, miejsc ciecia
termicznie utwardzonej stali]

® Oczyszczanie strumieniowo- $cierne powyzej stopnia Sa 2 ¥2 wg PN I1SO 8501-1



® Chropowatos¢ gruboziarnista wg PN ISO 8503-2; parametr Ry5 powyzej 50 um wg PN
ISO 8503-3 wynikajgca ze stosowania scierniwa [Srut stalowy 0,6- 0,8 mm, zuzel
pomiedziowy granulacja 0,7- 2,8 mm].

® NALEZY POZOSTAWIC OCZYSZCZONE | OKLEJONE TA SMA konce katownikow
spawanych do blachy w ezlowej mocowanej do kratownicy DO ODLEGLO  SCI OK
50 MM OD KRAWEDZI PRZEWIDYWANEGO SPAWU.

Metalizacja natryskowa
Metalizacja natryskowa Zn na grubos¢ 200 um lub stopem ZnAlI15 na grubo$¢ 150 pm

SYSTEM MALARSKI do antykorozyjnego zabezpieczenia powierzchni metalizowanych
natryskowo wg Zalecen IBDiM system W1; EP- PUR GPS 280 pm

® Farba epoksydowa uszczelniajgca na grubo$é 20 um

® Farba epoksydowa barierowa o zawartosci czesci statych powyzej 70% i zawartosci
ptatkowego pigmentu barierowego co najmniej 15% wag. w suchej tolerujgca gorsze
przygotowanie powierzchni- 200 pm

® Farba poliuretanowa nawierzchniowa z utwardzaczem alifatycznym 60 pm
RAZEM 280 pm

Nalezy wykona ¢ powlok e metalizacyjno- malarsk g catkowit g [tacznie z powtok g
poliuretanow a] w wytworni konstrukcji stalowej i ewentualne popr awki pomonta zowe.

Nalezy pozostawi ¢ bez powtoki metalizacyjnej oklejone ta  $ma konce kagtownikow
spawanych do blachy w ezlowej mocowanej do kratownicy do odlegto  $ci ok 50 mm od
kraw edzi przewidywanego spawu.

OBMIAR Pkt 10 Poz 1 1900 m2

4.2.2 Dzwigary kratowe istniejace
Projektowane zabezpieczenie antykorozyjne powtokg malarska.
Przygotowanie powierzchni do malowania

® Dla wzmocnien starej konstrukcji nowymi elementami- P2- stopien przygotowania
$lusarskiego wg PN ISO 8501-3 [Krawedzie zaokraglone promieniem min 2 mm,
szlifowanie wad spawow]

® Oczyszczenie strumieniowo- $cierne powyzej Sa 2 wg PN 1ISO 8501-1

1. metodg obrobki strumieniowo-$ciernej w ostonie wodnej lub wodg ze $cierniwem do
stopnia czystosci powyzej SB 2 M wg ,SLURRYBLASTING STANDARDS 10/2004
firmy International Marine Coatings lub



2. metoda obrobki strumieniowo-$ciernej na sucho do st. czystosci powyzej Sa 2 wg PN-
EN ISO 8501-1

w obu przypadkach usuniecie zanieczyszczen jonowych do poziomu nie wyzszego niz 50
mg/m2 w przeliczeniu na jony chlorkowe oznaczane wg PN-EN ISO 8502-6, 2 lub do poziomu
przewodnosci roztworu wodnego zanieczyszczeh jonowych nie wyzszego niz 15 mS/m
zanieczyszczen zbieranych z powierzchni 1010 cm za pomocg 100 ml wody dest. [metoda
tamponowa] lub wg PN-EN ISO 8502-6, 9.

W przypadku metody obrobki strumieniowo-sciernej na sucho wymagane mycie konstrukcji
woda biezgca pod ci$nieniem na dyszy nie nizszym niz 120 bar.

® Chropowatos¢ posrednia wg PN ISO 8503-2; parametr Ry5 powyzej 40 um wg PN ISO
8503-3 wynikajgca ze stosowania Scierniwa [zuzel pomiedziowy o granulacji 0,4- 2,8].

SYSTEM MALARSKI do renow. R2a wg Zalecen IBDIM system R2a EP- PUR GPS 300 ym

® Farba epoksydowa barierowa o zawarto$ci czesci statych powyzej 70% i zawartosci
ptatkowego pigmentu barierowego co najmniej 15% wag. w suchej tolerujgca gorsze
przygotowanie powierzchni- 240 pm

® Farba poliuretanowa nawierzchniowa z utwardzaczem alifatycznym 60 um
RAZEM 300 pm

OBMIAR Pkt 10 Poz 2 1200 m2

4.2.3 Porecze mostowe
Projektowane zabezpieczenie antykorozyjne powlokg metalizacyjno- malarska.
Metalizacja zanurzeniowa
1. Porecze mostowe— grubos¢ powtoki Zn min 70 um wg PN-EN ISO 1461: 2009 tab. 3.

2. Elementy zigczne $rubowe — grubo$¢ powtoki Zn min 40 um wg PN-EN ISO 1461:2009
tabela 4

3. Inne elem. zigczne — grubosé powtoki Zn min 45 ym wg PN-EN 1SO 1461:2009 tab. 4

Sprawdzi¢ przed malowaniem farbami cieklymi lub proszkowymi stan powierzchni cynku
zanurzeniowego w obecnosci kwalifikowanego inspektora nadzoru rob6t antykorozyjnych.

W przypadku wystapienia na powtoce cynkowej ZANIECZYSZCZEN typu zatluszczenia,
produkty korozji cynku, zabrudzenia- usungg¢ je np. za pomoca kwasnego preparatu myjgaco-
trawigcego M-102 lub inng metodg aprobowang przez Inzyniera budowy.

Nalezy chemicznie przygotowa ¢ powierzchni e do malowania z wytworzeniem powtoki
konwersyjnej w przypadku powtok proszkowych zgodnie z PN-EN 13438 :2006



A. SYSTEM MALARSKI z farb proszkowych  do pierwotnego zabezpieczenia powierzchni
metalizowanych zanurzeniowo cynkiem wg Zalecen IBDIM powtoka z f. proszkowej 120- 140
Mm

Nalezy chemicznie przygotowa ¢ powierzchni e do malowania z wytworzeniem powtoki
konwersyjnej w przypadku powiok proszkowych wg PN-E N 13438 :2006

® Farba poliestrowa proszkowa o cechach antygazowania 120 ym
RAZEM powitoka malarska 120 pm

B. SYSTEM MALARSKI z farb cieklych  do pierwotnego zabezpieczenia powierzchni
metalizowanych zanurzeniowo wg Zalecen IBDiM EP- PUR GPS 160 ym

® Farba epoksydowa do gruntowania na powierzchnie ocynkowane zanurzeniowo na
grubos¢ 40 pm

® Farba epoksydowa barierowa o zawartosci czesci statych powyzej 70% i zawartosci
ptatkowego pigmentu barierowego co najmniej 15% wag. w suchej tolerujgca gorsze
przygotowanie powierzchni - 80 um

® Farba poliuretanowa nawierzchniowa z utwardzaczem alifatycznym 40 ym
RAZEM powtoka malarska 160 pm

Wybor powtoki dotyczy por  eczy mostowych i elementéw zt  gcznych oprécz  Srub
uzgodniony z In zynierem Budowy.

Nalezy wykona ¢ powtok e malarsk g catkowit g [tacznie z powtok g poliuretanow g]w
wytworni konstrukcji stalowej i ewentualne poprawki pomonta zowe.

OBMIAR Pkt 10 Poz 3 400 m2

4.2.4 Szczeliny

Szczeliny wystepujace na obiekcie nalezy rozpatrywaé indywidualnie po ich odkryciu poprzez
oczyszczenie. W zalezno$ci od narazen korozyjnych szczelin, wymiarow i charakterystyki
umiejscowienia szczelin ponizej podano przykladowe postepowania ze szczelinami.

4.2.4.1 Szczeliny o rozwartosci do 10 mm
Przygotowanie powierzchni do malowania

® St2, Sa 2 wg PN ISO 8501-1 mozliwie doktadnie usungé rdze ptatowq

Zastosowac inhibitor korozji IKOROL w ilosci 0,15- 0,20 Itr/ mb szczeliny o rozwartosci do 5
mm

Powierzchnie pokry¢ systemem powlokowym stosowanym obok miejsca wystepowania
szczeliny



4.2.4.2 Szczeliny o rozwartosci powyzej 10 mm

Szczeliny przelotowe i nie narazone na opady atmosferyczne nie wymagajq dziatarh uszczelniajgcych za
pomoca kitu. Kwalifikacja szczelin nalezy do inspektora nadzoru robo6t antykorozyjnych.

Przygotowanie powierzchni do malowania
® St2, Sa 2 wg PN ISO 8501-1 mozliwie doktadnie usungé rdze ptatowq

Aplikowaé system powtokowy taki jak obok miejsca wystepowania szczeliny oprécz powtoki
nawierzchniowej

Szczeliny narazone na opady atmosferyczne wypetni¢ kitem trwale elastycznym[dobor w trakcie
robot]

Aplikowac farbe nawierzchniowg

OBMIAR Pkt 10 Poz 4 50 mb

4.2.5 Polaczenia blachownic z konstrukcja kratowa

DOTYCZY- Pozostawionych bez powtoki metalizacyjnej i oklejonych ta $ma koncow
katownikéw spawanych do blachy w  ezlowej mocowanej do kratownicy oraz samych
blach w ezlowych po zako nczeniu scalania.

Technologia scalania nowej [blachownice] i starej [kratowe] konstrukcji przewiduje
wystepowanie potaczen spawanych na konstrukcji w petni pokrytej powtokg malarskg
catkowita.

W zwigzku z powyzszym nastgpi miejscowe uszkadzanie termiczne i mechaniczne powtok
antykorozyjnych w obrebie starej konstrukcji [spawanie blachy weztowej do potki dolinej
kratownicy oraz spawanie kgtownika do blachy weztowe]].

Projektowane miejscowe zabezpieczenie antykorozyjne powtoka malarskg po potaczeniu
starej i nowej konstrukciji

Przygotowanie powierzchni do malowania

® (Oczyszczenie strumieniowo- $cierne powyzej PSa 2 wg PN ISO 8501-2 za pomocg
pistoletu do piaskowania

SYSTEM MALARSKI do renowacji GPS 360 pm

® Farba epoksydowa barierowa o zawarto$ci czesci statych powyzej 70% i zawartosci
ptatkowego pigmentu barierowego co najmniej 15% wag. w suchej tolerujgca gorsze
przygotowanie powierzchni- 300 um

® Farba poliuretanowa nawierzchniowa z utwardzaczem alifatycznym 60 pum

RAZEM 360 ym



OBMIAR Pkt 10 Poz 5 20 m2

5 Wymagania i zalecenia techniczne

5.1 Ogoine wymagania techniczne

Zaleca si @ prowadzenie nadzoru nad robotami antykorozyjnymi o sobie z uprawnieniami
inspektora nadzoru robét antykorozyjnych.

Wykonawca powinien przedstawi € do akceptacji Inwestorowi i Nadzoruj gcemu roboty
antykorozyjne

1. Program Zapewnienia Jakosci robot w oparciu o aktualne przepisy techniczne [normy] z
przedstawieniem techniki zmierzajgcej do uzyskania prawidtowej ochrony
przeciwkorozyjnej powtokq lakierowg

2. Plan BIOZ

Prace nalezy wykona¢ zgodnie z zaleceniami Uzytkownika obiektu oraz zgodnie z Instrukcjg
Stosowania Farb.

5.2 Przygotowanie powierzchni do malowania

Przygotowanie powierzchni do malowania obejmuje operacje przygotowania powierzchni:

® Slusarskie zgodnie z PN ISO 8501-3 stopien P2- dotyczy w nowych stalowych
elementéw konstrukcyjnych

® \stepne- usuniecie zgrubne rdzy, starej staboprzyczepnej powtoki malarskie za pomocg
metod reczno- mechanicznych, usuniecie zanieczyszczen jonowych, zanieczyszczen
0golnych za pomocg mycia wysokocishieniowego 150-200 bar woda biezaca-

® wiasciwe przed wykonaniem powtok antykorozyjnych za pomoca oczyszczania
strumieniowo- $ciernego

Zaleca si e wykonanie wzmochnie RN, uzupetnie n istniej acej konstrukciji kratowej przed
wilasciwym zabezpieczeniem antykorozyjnym konstrukcii.

5.2.1 Przygotowanie slusarskie powierzchni

Przygotowanie powierzchni- obrébka $lusarska stopienn P2 wg PN ISO 8501-3 dla wszystkich
nowych i starych elementow konstrukcji.

Zgodnie z powyzszym
1. ostre krawedzie zaokragli¢ przez szlifowanie do promienia powyzej 2 mm

2. wady spawow [podtopienia, kratery] usuna¢ przez szlifowanie



5.2.2 Przygotowanie wstepne powierzchni [dotyczy istniejacej konstrukcji
kratowej

Powierzchnie stare- istniejgca konstrukcja mostu

® Rdze ptatowg szczegolnie w miejscach szczelin o rozwartosci powyzej 5 mm usunagé
przez miotkowanie.

® Powierzchnie umy¢ wodg biezacg pod cisnieniem 150-200 bar przed wiasciwym
oczyszczaniem. Zalecany sprz et- agregat do mycia wod g biezaca 500 bar.

Jako narzedzia do usuwania rdzy ptatowej zaleca sie rowniez:
® pistolety iglowe
@ odbijaki kotlowe

Powierzchnie nowe [uzupetnienia, wzmocnienia] konstrukcji, nowe elementy- zaleca sie
wykonywac¢ w wytworni konstrukcji stalowych tgcznie z powloka gruntowa.

5.2.3 Przygotowanie wilasciwe powierzchni

Przygotowanie powierzchni konstrukcji istniejacej kratowej i nowej blachownicowej klasyczng
pneumatyczng na sucho metodg strumienowo- scierna.

Metody strumieniowo-scierne przy uzyciu suchego Scierniwa tylko w niewielkim stopniu
usuwajq zanieczyszczenia jonowe, dlatego w procesie technologicznym dla renowacji powtok
antykorozyjnych zaleca sie mycie powierzchni wodg (cieptg lub zimng) pod ci$nieniem nie
nizszym niz 150 bar przed jej czyszczeniem, ale zalecane mycie wodg 200 bar. Daje to
gwarancje doktadnego usuniecia z powierzchni soli rozpuszczalnych w wodzie. Dla tego
parametru powierzchni wazne jest rowniez, aby uzyte scierniwo niemetalowe nie byto
zanieczyszczone solami. Zanieczyszczenia rozpuszczalne w wodzie, oznaczane metodag
pomiaru przewodnictwa wg PN-EN ISO 11127-6 [9], dla wszystkich Scierniw nie moga
przekracza¢ 25 mS/m.

W zwigzku z ograniczeniem wyboru $cierniwa do piasku kwarcowego zgodnie z
Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 14 stycznia 2004 r. w
sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy czyszczeniu powierzchni, malowaniu
natryskowym i natryskiwaniu cieplnym[ Dz. U. 2004.16.156] nale zy stosowa ¢ piaskowanie w
ostonie wodnej na mokro . Taki sposdb usuwa w trakcie czyszczenia zanieczyszczenia
jonowe i jest potgczeniem mycia wysokocisnieniowego z oczyszczaniem strumieniowo-
$ciernym.



Przygotowana powierzchnia stalowa do metalizacjina  tryskowej powinna zosta¢ oceniona
i spetniaé wymagania przedstawione w tabeli ponize;.

Wiasciwos¢ powierzchni

Parametr

Stopienh czystosci

Powyzej Sa 2% wg PN ISO 8501-1

Chropowatos¢ podioza

Stopien gruboziarnisty wg PN ISO 8503-2

parametr Ry5 powyzej 50 um wg PN 1SO 8503-3

Stopien zapylenia

Nie wiekszy niz na wzorcu nr 3 wg 1ISO 8502-3

Przygotowana do malowania powierzchnia stalowa powinna zosta¢ oceniona i spetnia¢
wymagania przedstawione w tabeli ponize;.

Wiasciwos¢ powierzchni

Parametr

Stopien czystosci

Powyzej Sa 2 wg PN ISO 8501-1

Chropowatos¢ podioza

Stopien posredni wg PN 1SO 8503-2

parametr Ry5 40- 50 pum wg PN 1SO 8503-3

Stopien zapylenia

Nie wiekszy niz na wzorcu nr 3 wg 1ISO 8502-3

Zanieczyszczenia jonowe

3a

Obecnosc¢ zanieczyszczen jonowych wg PN-EN ISO 8502-6:2007 i
PN-EN ISO 8502-2:2005

llos¢ zanieczyszczenh w przeliczeniu na chlorek sodu na powierzchni
nie wyzsza niz 50 mg/mz2

3b

metoda tamponowa zanieczyszczenia zebrane z powierzchni 10*10
cm w objetosci 100 ml wody wg PN-EN ISO 8502-9:2002

Przewodnictwo nie wyzsze niz 15 mS/m
3c
Wg PN-EN ISO 8502-6:2007 i PN-EN ISO 8502-9:2002

Przewodnictwo eluatu z naczynka a-1250 mma2 [7,5 ml] nie wyzsze
niz 8,4 uS/cm




Przygotowana do malowania powierzchnia metalizowana natryskowo  powinna zostac
oceniona i spetnia¢ wymagania przedstawione w tabeli ponizej.

Wiasciwos¢ powierzchni | Parametr

Zanieczyszczenia Brak widocznych zanieczyszczen
wizualne
Stopien zapylenia Nie wiekszy niz na wzorcu nr 3 wg 1ISO 8502-3

Przygotowana do malowania powierzchnia stalowa metalizowana zanurzeniowo
powinna zosta¢ oceniona i spetnia¢ wymagania przedstawione w tabeli ponizej.

Wiasciwos¢ powierzchni | Parametr

Zanieczyszczenia Brak widocznych zanieczyszczen. Powierzchnia w jako$ci okreslonej
wizualne przez PN ISO 1461: 2009

5.3 Metalizacja natryskowa

Do metalizacji natryskowej w technologii natrysku tukowego uzywaé drutu cynkowego lub
stopu ZnAl15.

5.4 Malowanie

Malowanie natryskiem bezpowietrznym nalezy prowadzi¢ za pomocg agregatu do natrysku
bezpowietrznego o parametrach: przetozenie min 60:1; wydajno$¢ swobodnego wyptywu min
3,5 Itr/ min.. Zalecana dysza o $rednicy 0,38- 0,45 mm [0,015- 0,019"] i kacie natrysku
dostosowanym do wielkosci liniowej elementu stalowego.

Nie rozcie ncza¢ farby powy zej warto $ci zalecanej w Instrukcji!!!

Naktadanie natryskiem bezpowietrznym w warunkach okreslonych Instrukcjq farb.

Malowa¢ na podioze o maksymalnej temperaturze 40 st. C.

Zaleca sie pomiar grubosci mokrych powtok grzebieniem malarskim w czasie malowania wg

PN-ISO 2808. Malowanie prowadzi¢ w spos6b minimalizujacy rozprzestrzenianie sie pytow i
mgtly lakierniczej wokot stanowiska pracy.

5.5 Farby i inne materialy- propozycja

Przewidywany system powtokowy powinien posiada¢ wazng aprobate techniczng IBDIM.
Podana propozycja posiada wazng aprobate techniczng IBDIM.

Inne propozycje nale zy przedstawi ¢ do akceptacji In zynierowi Budowy.




PROPOZYCJE SYSTEMOW POWLOKOWYCH WYBRANYCH RENOMOWAN YCH
PRODUCENTOW FARB

Okreslenie farby proszkowej |JOTUN TEKNOS*

Farba poliestrowa o cechach | KONWERSYJNA + KONWERSYJNA +

antygazowania
CORRO- COAT PE-F 2197 INFRALIT PE 8350

*REKOMENDACJA TECHNICZNA IBDIM Nr RT / 2010-02-0043 Zestawy farb proszkowych do
antykorozyjnego zabezpieczenia konstrukcji stalowych TEKNOS 3

Okreslenie farby ciektej JOTUN* HEMPEL**
Farba epoksydowa do gruntowania na powierzchnie JOTACOTE HEMPADUR 1555
ocynkowane zanurzeniowo UNIVERSAL

Farba epoksydowa uszczelniajgca na powierzchnie PENGUARD TIE | HEMPADUR 4720
metalizowane natryskowo COAT 100

Farba epoksydowa barierowa o zawarto$sci cze$ci JOTAMASTIK 87 | HEMPADUR 4720

stalych powyzej 70% i zawarto$ci ptatkowego pigmentu | CCWG
barierowego co najmniej 15% wag. w suchej tolerujgca
gorsze przygotowanie powierzchni

Farba poliuretanowa nawierzchniowa z utwardzaczem |HARDTOPAS HEMPATHANE
alifatycznym 5521 lub HEMPELS
551

*APROBATA TECHNICZNA IBDIM Nr AT/2007-03-2204 Systemy powtok malarskich do
antykorozyjnego zabezpieczenia powierzchni stalowych konstrukcji mostowych JOTUN 5
*APROBATA TECHNICZNA IBDIM Nr AT/2007-03-1440 Systemy powltok malarskich do
antykorozyjnego zabezpieczenia powierzchni stalowych konstrukcji mostowych HEMPEL Z5.
Rekomendacja Techniczna IBDiM Nr RT/2008-03-0008 Systemy powtokowe do
antykorozyjnego zabezpieczania powierzchni stalovych, ocynkowanych zanurzeniowo i
natryskiwanych cieplnie cynkiem konstrukcji mostowych HEMPEL Z6.

6 Odbior robot

Zaleca si @ prowadzenie nadzoru nad robotami antykorozyjnymi o raz odbioru
koncowego osobie z uprawnieniami inspektora nadzoru ro bét antykorozyjnych.

Odbidr robdt powinien by¢ przeprowadzony przez osobe kwalifikowang w zakresie nadzoru
rob6t antykorozyjnych. Efektem odbioru koncowego powinno by¢ Sprawozdanie techniczne
obejmujace dokonane czynnosci sprawdzajace wraz z Protokotami oceny grubosci i
przyczepnosci odrywowej powiok.

Odbiodr koncowy obejmuje wyglad, ocene grubosci i przyczepnosci odrywowej powtoki
catkowite).



6.1 Parametry odbiorowe powlioki na podiozu stalowym i stalowym

ocynkowanym natryskowo.
Lp  Parametr 'Podstawa ‘Warto¢
1. Wyglad Powloka jednolita barwnie, bez zaciekow na eksponowanych

powierzchniach. Staranno$¢ wykonania klasa Ill- sp6d mostu,
klasa Il powierzchnie eksponowane wg Zalecen IBDIM.

2. Przyczepnosé 4 PN- EN ISO 4624:2004 Powyzej 5 MPa
odrywowa- powtoka PSK-01:2005
3. Grubos¢ powloki PN EN ISO 2808 jak w pkt 4.2.1,2
6.2 Parametry odbiorowe powloki na podiozu stalowym ocynkowanym
zanurzeniowo.
Lp  Parametr 'Podstawa ‘Wartos¢
4. Wyglad Powloka jednolita barwnie, bez zaciekdw na eksponowanych

powierzchniach. Staranno$¢ wykonania klasa Il powierzchnie
eksponowane wg Zalecen IBDiM.

5. Przyczepnosc¢ PN- EN ISO 4624:2004 Powyzej 5 MPa
odrywowa- powtoka PSK-01:2005
6. Grubos¢ powloki PN EN ISO 2808 jak w pkt 4.2.3

Pomiary grubo $cii przyczepno $ci nale zy wykona ¢ zgodnie z zat gczonymi do PT
nast epujacymi procedurami PSK [Polskie Stowarzyszenie Korozy  jne]

® (01: 2005- Oznaczanie przyczepno $ci powlok metod g odrywow g na sztywnym
podito zu metalowym w warunkach terenowych

® (02: 2005- Metodyka pomiaru grubo $ci na konstrukcjach

Obie procedury sg oparte na aktualnych przepisach technicznych.

7 Gwarancje na powloki antykorozyjne

Przewidywana trwato$¢ powtok- powyzej 15 lat.
Wykonawca udzieli Inwestorowi gwarancji w okresie 3 lat od daty odbioru na powtokowe
zabezpieczenie antykorozyjne.

Warunki gwarancji:

1.gwarancja nie obejmuje uszkodzen termicznych i mechanicznych powiok

2.niedopuszczalne zardzewienie powtoki w stopniu powyzej Ri-1 wg PN-EN ISO 4628-
3:2005

3.niedopuszczalne sg wady podstawowe powtok okreslone jako spekanie, tuszczenie,
pecherzenie wg PN-EN ISO 4628-2,4,5:2005

4.niedopuszczalne jest kredowanie powtoki nawierzchniowej na powierzchniach
eksponowanych [porecze mostowe] w stopniu wyzszym niz 3 wg PN-EN ISO 4628-
6:2008 ,PN-EN ISO 4628-7:2005



8 Ocena wplywu robét i ochrona srodowiska

Ponizsze akty prawne sg aktualne na dzieh 15.11.2010 i wymagajq aktualizacji na
okres prowadzenia prac.

8.1 Ochrona srodowiska

Wykonawca powinien prowadzi¢ tak roboty, aby zminimalizowaé wptyw tych robot na
$rodowisko naturalne.. W trakcie robo6t antykorozyjnych powstajg odpady zuzytego $cierniwa i
polakierncze [np. hoboki po farbie]. Wszystkie odpady pozostate po usuwaniu starej

powtoki malarskiej nale zy traktowa ¢ jako odpad niebezpieczny i postepowac zgodnie z
przedstawionymi nizej aktualnymi Rozporzadzeniami.

Obowigzkiem wykonawcy jest takie zabezpieczenie i zorganizowanie frontu robot, by wszelkie
odpady byty mozliwie w catosci zbierane i odstawiane na sktadowiska odpadéw odpowiednio
do nich przystosowanych.

» Ustawa z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony srodowiska. [Dz. U. 01.62.627]

» Ustawa z dnia 27 kwietnia 2001 r. O odpadach. [Dz. U. 01.62.628]

* Obwieszczenie Marszatka Sejmu Rzeczypospolitej Polskiej z dnia 14 wrzeSnia 2010 r. w
sprawie ogtoszenia jednolitego tekstu ustawy o odpadach [Dz.U. 2010 nr 185 poz. 1243]

« Rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 27 wrzeénia 2001r. W sprawie katalogu
odpaddw. [Dz. U. 01.112.1206]

«  Obwieszczenie Ministra Srodowiska z dnia 4 pazdziernika 2010 r. w sprawie wysoko$ci
stawek optat za korzystanie ze srodowiska na rok 2011 [M.P. 2010 nr 74 poz. 945]

9 Wymagania odnosnie BHP

Usuwanie starej powiloki powinno odbywa ¢ sie z zachowaniem aktualnych przepiséw o
ochronie zdrowia pracownikow.

Opracowa ¢ plan BIOZ uwzgledniajacy szczegotowy zakres robot ogtoszony w
Rozporzadzeniu Ministra Infrastruktury w sprawie informacji dotyczacej bezpieczenstwa i
ochrony zdrowia oraz planu bezpieczenstwa i ochrony zdrowia (Dz. U. 120 poz. 1126 z 2003 r.)
oraz zalecenia wynikajgce z Rozporzadzenia Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z
dnia 14 stycznia 2004 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy czyszczeniu
powierzchni, malowaniu natryskowym i natryskiwaniu cieplnym [ Dz. U. 2004.16.156];

Zabrania si e stosowania procesu oczyszczania strumieniowo- $ciernego za pomoc g
suchego piasku kwarcowego lub  $cierniwa z zawarto $cig piasku kwarcowego zgodnie z
Rozporz adzeniem Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spote  cznej z dnia 14 stycznia
2004 r. w sprawie bezpiecze RAstwa i higieny pracy przy czyszczeniu powierzchni,
malowaniu natryskowym i natryskiwaniu cieplnym [ Dz . U. 2004.16.156];

Zaleca si @ wykonanie rusztowania statego do robét antykorozyj nych d zwigarow
kratowych z zabezpieczeniem plandek g przeciw rozprzestrzenianiu si € pytow i
§cierniwa z oczyszczania strumieniowo-  $ciernego.



* Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 28 sierpnia 2003 r. w sprawie
ogtoszenia jednolitego tekstu rozporzadzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej w
sprawie ogoélnych przepisow BHP [Dz.U. 2003.169.1650]

* Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury w sprawie BHP podczas wykonywania robot
budowlanych [Dz.U. 2003.47.401]

* Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 14 stycznia
2004 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy czyszczeniu powierzchni,
malowaniu natryskowym i natryskiwaniu cieplnym [ Dz. U. 2004.16.156];

* Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 29 listopada 2002 r. w
sprawie najwyzszych dopuszczalnych stezen i natezen czynnikéw szkodliwych dla
zdrowia w Srodowisku pracy.[Dz. U. 02.217.1833].

10 Obmiar robét antykorozyjnych

OBMIAR POWIERZCHNI DO ZABEZPIECZEN ANTYKOROZYJNYCH
Obmiar dokonany na podstawie inwentaryzacji konstrukcji i rysunkow projektowych

Lp Nazwa ‘Podstawa wyliczenia RAZEM [m2]
Dzwigar blachownicowy [konstr NOWA] \ Projekt [PR] 82,5 mb 1900
Dzwigar kratowy [konstr STARA] \ Inwentaryzacja 82,5 mb 1200
Porecze mostowe | 1 mb poreczy= 1,7 m2 280+102=

PR dlugo$¢ 82,5*2*1,7=280 382==400
Przyjeto na caty obiekt
+15mb*4= 60 mb*1,7=102
Szczeliny \ Przyjeto 50 mb 50 mb
5 | Pofaczenia [miejsca*powierzchnia] 0,5*0,5=0,25m2*37*2=18,5 20

11 Normy przywotane

Aktualizacja na dzie n 15.11.2010

PN-ISO 8501-3:2004 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Cze$¢ 3: Stopnie przygotowania spoin,
ostrych krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni

PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podiozy stalowych .. -- Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni -- Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podiozy
stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powiok.

PN-ISO 8501-2:1998/Ap1:2002 Przygotowanie podiozy stalowych.... Stopnie przygotowania
wczesniej pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu tych powtok

PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie podtozy stalowych .... Badania stuzgce do oceny
czystosci powierzchni. Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych
przygotowanych do malowania (metoda z tasSmg samoprzylepna)

PN-EN ISO 8502-4:2000 P...Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed naktadaniem farby



PN-EN ISO 8502-6:2007 Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Ekstrakcja
rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy. Metoda Bresla.

PN-EN ISO 8502-9:2002 Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Terenowa metoda
konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie.

PN-EN ISO 8503-2:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podiozy stalowych po
obrobce strumieniowo-$ciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po
obrdbce strumieniowo-sciernej. Sposob postepowania z uzyciem wzorca

PN-EN ISO 8503-4:1999 Przygotowanie ...Sposéb postepowania z uzyciem przyrzadu
stykowego

PN-EN ISO 2808:2008 Farby i lakiery - Oznaczanie grubosci powitoki

PN- EN ISO 4624:2004; Farby i lakiery. —Préba odrywania do oceny przyczepnosSci

PN-EN ISO 16276-1:2008 Ochrona konstrukcji stalowych przed korozjg za pomoca
ochronnych systeméw malarskich -Ocena i kryteria przyjecia adhezji’lkohezji (wytrzymatosci na
odrywanie) powtoki -Czes¢ 1: Badanie metoda odrywania

PN-EN ISO 4628-3: 2004. Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie iloSci i
rozmiaru uszkodzeh oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Cze$¢ 3: Ocena
stopnia zardzewienia

PN EN ISO 12944 1 do 8: 2001; Farby i lakiery.- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich.

Czes¢ 1: Ogodlne wprowadzenia

Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk

Czes¢ 3: Zasady projektowania

Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i przygotowanie powierzchni
Czes¢ 5: Ochronne systemy malarskie

Czes¢ 6: Laboratoryjne metody badan wtasciwosci

Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich

Czes¢ 8: Opracowanie dokumentacji na nowe prace i renowacje.

PN-EN ISO 11127-6 Metody badan $cierniw niemetalowych stosowanych w obrébce
strumieniowo-$ciernej. Cze$¢ 6 — Oznaczanie zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie
metoda przewodnictwa.

PN-EN ISO 1461:2009 Powtoki cynkowe nanoszone na zeliwo i stal metodg zanurzeniowa.
Wymagania i metody badan (oryg.)

PN-EN 13438 :2006 Farby i lakiery. Powtoki z farb proszkowych do ocynkowanych lub
szerardyzowanych wyrobéw stalowych do celéw konstrukcyjnych

Uwaga
Wszelkie zmiany w Projekcie wymagaj g uzgodnienia z Projektantem. Dopuszczasi €

modyfikacje technologii zabezpiecze i przeciwkorozyjnych po wykonaniu wst  epnych
czynno $ci przygotowania powierzchni pod powtoki antykorozy jne



