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1.1.1 Zakres robót objętych niniejszymi STWiORB

Ustalenia zawarte w niniejszych STWiORB dotyczą wykonania i odbioru robót związanych z wykonaniem zabezpieczeń antykorozyjnych konstrukcji stalowych w postaci powłok malarskich.
2.1.1 Wymagania dotyczące Materiałów

Ogólne wymagania dotyczące Materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w STWiORB 00 -Wymagania Ogólne punkt 3.

2.1.1 Farby do zabezpieczeń antykorozyjnych i powłok malarskich
Do wykonywania zabezpieczeń antykorozyjnych i powłok malarskich na powierzchniach stalowych dopuszczalne jest stosowanie wyłącznie systemowych zestawów malarskich zgodnych z dokumentacją projektową i dopuszczoną do tego typu zastosowań.

Materiały malarskie powinny odpowiadać zaleceniom podanym w kartach technicznych stosowanych zestawów malarskich oraz być zgodne z normami: PN-EN ISO 12944-1:2001, PN-EN ISO 12944-5:2001 oraz PN-89/C-81400.

Farby powinny być pakowane i przechowywane zgodnie z PN-89/C-81400 oraz wg kart technologicznych przyjętych zestawów malarskich.

Farby powinny być pakowane zgodnie z PN-O-79601-2:1996 w bębny lekkie lub wiaderka stożkowe wg PN-EN-ISO 90-2:2002 i przechowywane w temperaturze min. + 5°C.

2.2.1 Materiały do przygotowania powierzchni stalowych

Materiały do przygotowania powierzchni powinny odpowiadać zaleceniom podanym w kartach technicznych stosowanych zestawów malarskich oraz być zgodne z normami: PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-EN ISO 8504-2:2002, PN-EN ISO 11124-1:2000 oraz PN-EN ISO 11126-1:2001.

3.1.1 Sprzęt

Ogólne wymagania dotyczące Sprzętu podano w STWiORB 00 - Wymagania Ogólne punkt 4.

Roboty związane z wykonaniem powłok antykorozyjnych mogą być wykonane ręcznie lub mechanicznie przy użyciu pędzli lub aparatów natryskowych.

4.1.1 Środki transportu

Wymagania Ogólne dotyczące środków transportu podano w STWiORB 00 - Wymagania Ogólne punkt 5.

Elementy konstrukcyjne mogą być przewożone dowolnymi środkami transportu. Podczas transportu materiały i elementy konstrukcji powinny być zabezpieczone przed uszkodzeniami lub utratą stateczności.
5.1.1 Wykonanie Robót

Wymagania ogólne dotyczące wykonania Robót podano w STWiORB - 00 Wymagania Ogólne punkt 6.

Roboty powinny być prowadzone pod nadzorem Producenta materiału malarskiego oraz zgodnie z normą PN-EN ISO 12944-7:2001. Temperatura otoczenia w czasie wykonywania robót powinna mieścić się w granicach od + 5°C do +25°C i być o 3 stopnie wyższa od temperatury punktu rosy. Wilgotność względna powietrza w czasie wykonywania robót powinna być nie większa niż 80%.

5.1.1 Oczyszczenie powierzchni
Powłoka antykorozyjna powinna być wykonywana na powierzchni oczyszczonej do stopnia Sa 2-2,5 (lub lepiej) poprzez piaskowanie lub śrutowanie wg PN-ISO 8501-1. 

Powierzchnie stalowe powinny być oczyszczone, odtłuszczone zgodnie z wymaganiami norm: PN-89/S-10050, PN-EN ISO 4618-3:2001, PN-EN ISO 12944-4:2001, PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-EN ISO 8504-2:2002, PN-IS08501-1:1996, PN-ISO 8501-2:1998, PN-70/H-97051 oraz PN-70/H-97052.

Powierzchnie powinny być przygotowane zgodnie z zaleceniami producenta zestawu malarskiego podanymi w kartach technicznych stosowanych materiałów. Bezpośrednio przed pokryciem powierzchni materiałami do gruntowania, należy powierzchnię przedmuchać sprężonym powietrzem. Powierzchnie przeznaczone do zabezpieczenia powinny odpowiadać zaleceniom podanym w kartach technicznych Producenta i aprobatach technicznych odnośnie:

· stanu podłoża,

· temperatury,

· wilgotności.

5.1.1 Gruntowanie

Przy malowaniu farbami chlorokauczukowymi elementów stalowych stosować odpowiednie farby podkładowe.

Przy malowaniu farbami epoksydowymi powierzchnie pokryć gruntoszpachlówką epoksydową.

5.1.2 Wykonywanie zabezpieczeń antykorozyjnych
Powłoki malarskie wykonywać zgodnie z zaleceniami producenta farb.

Jako wymaganie minimalne w zakresie ochrony przed korozją należy przyjąć: zastosowanie ochronnego systemu malarskiego zgodnego z PN-EN ISO 12944-5 zaprojektowanego zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 12944-3.
Minimalna grubość farby antykorozyjnej 120 mikronów. Oczekiwany okres trwałości do pierwszej większej renowacji - ponad 15 lat (trwałość wysoka wg PN-EN ISO 12944-1).
Warstwa nawierzchniowa powinna być wykonywana za pomocą materiałów będących elementem danego zestawu malarskiego zgodnie z kartą techniczną Producenta i aprobatą techniczną. 

Prace związane z wykonaniem zabezpieczeń antykorozyjnych powierzchni stalowych w postaci powłok malarskich winny być prowadzone z zachowaniem wymagań dokumentacji projektowej, odpowiednich norm, kart technicznych Producenta i aprobat technicznych.

Metody nanoszenia materiałów malarskich: 

· malowanie pędzlem,

· nanoszenie wałkiem,

· natryskiwanie.

Przy nakładaniu poszczególnych warstw należy przestrzegać zalecanych przez Producenta zakresów temperatur otoczenia i podłoża oraz wilgotności podłoża i powietrza.

Podłoże oraz każda nanoszona warstwa powinna być odebrana przez Inżyniera. Przystąpienie od kolejnych etapów robót może nastąpić po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inżyniera do Dziennika Budowy.

Wymagania dla powłok:
· wygląd zewnętrzny - gładka, matowa, bez pomarszczeń i zacieków,

· przyczepność do podłoża - 1 stopień,

· twardość względna - min. 0,1,

· odporność na uderzenia - masa 0,5 kg spadająca z wysokości 1,0 m nie powinna powodować uszkodzenia powłoki

· odporność na działanie wody - po 120 godz. zanurzenia w wodzie nie może występować spęcherzenie powłoki.

6.1.1 Kontrola jakości

Wymagania ogólne dotyczące Kontroli jakości Robót podano w WWiORB 00 - Wymagania Ogólne pkt 7.

Kontrola jakości polega na sprawdzeniu zgodności wykonania robót z projektem oraz wymaganiami podanymi w punkcie 5. Kontrolę wykonania robót prowadzić zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 12944-7:2001 (punkt 6).

Kontrola obejmuje w szczególności:
· stwierdzenie właściwej jakości materiału na podstawie atestu Producenta

· sprawdzenie zgodności sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiału,

· sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

· kontrolę prawidłowości przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania powierzchni),

· kontrolę prawidłowości wykonania zabezpieczenia (wizualna ocena wykonania pokrycia z oceną jednorodności wykonania powłok, stwierdzeniem braku pęcherzy, złuszczeń itp.),

· oznaczenie rzeczywistej grubości powłoki (grubość powłoki winna być zgodna z wartością podaną w dokumentacji projektowej i zgodna z zaleceniami Producenta; grubość tę określa się jako średnią arytmetyczną z kilku pomiarów w miejscach wskazanych przez Inżyniera; grubość określa się metodami nieniszczącymi; sprawdzenie grubości powłoki malarskiej metodami nieniszczącymi według PN-EN ISO 2808

· w uzasadnionych przypadkach, gdy poleci tak Inżynier ocena przyczepności wg PN-EN ISO 2409 (metoda siatki nacięć) lub PN-EN 24624 (metoda odrywowa);

7. OBMIAR ROBÓT

Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST -00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt 7.

8. ODBIÓR ROBÓT

Roboty będą odebrane zgodnie z Warunkami Kontraktu i SST jeżeli zostały wykonane zgodnie ze Specyfikacją, Dokumentacją Projektową i poleceniami Inżyniera.

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI

Wymagania dotyczące podstawy płatności podano w ST -00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt 9. Cena jednostkowa wykonanych robót obejmuje:

 roboty przygotowawcze i zakup materiałów,

 transport materiałów na miejsce wbudowania,
 montaż i demontaż rusztowań,

 wykonanie robót,
 uporządkowanie i oczyszczenie stanowiska robót

10.PRZEPISY ZWIĄZANE

	PN-70/H-97051
	Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa, żeliwa do malowania. Ogólne wytyczne.

	PN-70/H-97052
	Ochrona przed korozją. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa, żeliwa do malowania.

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

	PN-89/S-10050
	Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

	PN-EN ISO 11124-1:2000
	Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Wymagania techniczne dotyczące metalowych ścierniw stosowanych w obróbce strumieniowo -ściernej. Część 1: Ogólne wprowadzenie i klasyfikacja.

	PN-EN ISO 11126-1:2001
	Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Wymagania techniczne dotyczące niemetalowych ścierniw stosowanych w obróbce strumieniowo-ściernej. Część 1: Ogólne wprowadzenie i klasyfikacja.

	PN-EN ISO 12944-1:2001
	Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 1: Ogólne wprowadzenie.

	PN-EN ISO 12944-2:2001
	Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 2: Klasyfikacja środowisk

	PN-EN ISO 12944-3:2001
	Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 3: Zasady projektowania

	PN-EN ISO 12944-4:2001
	Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni.

	PN-EN ISO 12944-5:2001
	Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 5: Ochronne systemy malarskie.

	PN-EN ISO 12944-6:2001
	Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 6: Laboratoryjne metody badań właściwości.

	PN-EN ISO 12944-7:2001
	Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 7: Wykonywanie i nadzór prac malarskich.

	PN-EN ISO 12944-8:2001
	Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 8: Opracowanie dokumentacji dotyczącej nowych prac i renowacji

	PN-EN ISO 2409:1999
	Farby i lakiery Metoda siatki nacięć

	PN-EN ISO 24624:1994
	Farby i lakiery Próba odrywania do oceny przyczepności

	PN-EN ISO 2808:2000
	Farby i lakiery Oznaczanie grubości powłoki

	PN-EN ISO 4618-3:2001


	Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczące wyrobów lakierowych. Część 3: Przygotowanie powierzchni i metody nakładania.

	PN-EN ISO 8504-1:2002
	Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Metody przygotowania powierzchni. Część 1: Zasady ogólne.

	PN-EN ISO 8504-1:2002
	Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Metody przygotowania powierzchni. Część 2: Obróbka strumieniowo-ścierna.

	PN-ISO 8501-1:1996
	Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoży stalowych oraz podłoży stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok.

	PN-ISO 8501-2:1998
	Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Stopnie przygotowania wcześniej pokrytych powłokami podłoży stalowych po miejscowym usunięciu tych powłok.


Inne dokumenty:
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