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1. Dobor powtok

1.1 Wymagania dla powtoki antykorozyjnej.

Powtoka malarska (antykorozyjna) powinna by¢ wykonana zgodnie z wymogami wszystkich
czesci normy PN-EN ISO 12944:2018 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjq konstrukgji stalowych za
pomocq ochronnych systeméw malarskich.

Czes¢ 2: Klasyfikacja Srodowisk: Kategoria korozyjnosci atmosfery: CX - obszar przemystowy
o ekstremalnej wilgotnosci i agresywnej atmosferze oraz o duzym zasoleniu.

Czes¢ 5: Ochronne systemy malarskie: oczekiwana trwatosc¢ (czas eksploatacji) H: 15 >25 lat.

grubosc catkowita (NDFT) powtoki malarskiej minimum. 320 pm.

Przy podanych wymaganiach oraz mozliwosciach do wykonania czynnosci przygotowania
powierzchni i zgodnie z kartami charakterystyk produktéw, zestaw malarski epoksydowo -
poliuretanowy wymaga recznego oczyszczenia powierzchni do stanu: St3 (tylko mate powierzchnie na
budowie) lub przy zastosowaniu obrobki strumieniowo - Sciernej do klasy: Sa2 %. Nalezy
minimalizowac wykonanie powtoki malarskiej na budowie.

Czes$¢ 4: rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni. PN-ISO 8501-1: Sa 2 % -
czyszczenie strumieniowo - Scierne.

Do ochrony poszczegdlnych rodzajéw konstrukcji i mechanizméw nalezy przestrzega¢ stosowania
zestawu powtok ochronnych, jak podanych nizej:

. Konstrukcje wewnetrzne nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjnie wg PN-EN ISO 12944:2018
zestawem dla obszaréw przemystowych o duzej wilgotnosci, agresywnej atmosferze i duzym
zasoleniu CX i trwatos¢ H: od 15 do 25 lat.

. Konstrukcje zewnetrzne nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjnie wg PN-EN [SO 12944:2018
zestawem dla obszaréw przemystowych o duzej wilgotnosci i agresywnej atmosferze C5
i trwatos¢ H: od 15 do 25 lat.

1.2  Przyktadowa technologia (jedna z trzech do wyboru) zabezpieczen antykorozyjnych
konstrukgcji eksploatowanych w srodowisku CX - wewngqtrz (sumaryczna grubos¢
powtoki 320um) - ZESTAW 1.
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1.3 Przyktadowa technologia (jedna z trzech do wyboru) zabezpieczen antykorozyjnych
konstrukcji eksploatowanych w srodowisku C5 - zewngtrz (sumaryczna grubos¢
powtoki 300um) - ZESTAW 2.
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ooy | & 25 H “Q-‘.E = §§ S=| wimsce DOPUSZCZALNY
PRODUCENT E SR E | 325 [2852E| wmaowania | sposos NaktaDANIA
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SikaCor EG
SIKA Phosphat grunt 1 120 120
: W WYTWORNI
KONSTRUKCE | ¢ .., SikaCorEG 1 | o izywarstwa | 1 120 240 KONSTRUKCJI / NATRYSK
SIKA STALOWE ash VHS NAPLACU HYDRODYNAMICZNY
BUDOWY
SIKA SikaCor EG-5 nawierzchnia 1 60 300

Ostatecznie przed oddaniem do uzytku konstrukcje spawang na montazu zabezpieczyc
antykorozyjnie oraz naprawi¢ uszkodzenia powstate w czasie montazu.

1.4  Kolorystyka
Kod wymaganej
Poz. Elementy barwy wg standardu
RAL
1 Konstrukcje wsporcze, rzgpia stalowe, rozdzielacze etc. RAL 7037
2 Kolektory powietrza, instalacje powietrzne RAL 5015
3 Instalacje wodne (woda przemystowa i pitna) RAL 6001
4 Porecze, progi, odboje, bortn.ice (krawe;zniki),. belki montazowe, RAL 1023
konstrukcja i obudowa drabin

UWAGA: Ostateczna kolorystyka przed przystgpieniem do wykonania konstrukcji stalowej musi by¢
ustalona z Inwestorem.

2. Dobor technologii zabezpieczenia
Systemy malarskie nalezy wykonaé, minimum, w systemie grunt - miedzywarstwa - warstwa
nawierzchniowa.

2.1  Przygotowanie konstrukcji stalowej
Stosowane materiaty i wyroby powinny by¢ zgodne z projektem i spetnia¢ wymagania Polskich Norm.

Wszystkie materiaty i wyroby hutnicze powinny mie¢ zaswiadczenie jakosci zgodne z PN-EN ISO/IEC
17050-1:2005 i PN-EN 10204:2006 lub posiada¢ wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajgcych
wymagang jakosc.
2.2  Przygotowanie

Przed przystagpieniem do prac malarskich nalezy skontrolowa¢ kompletnos¢ montazu elementu
i jakos¢ powierzchni pod katem wystepowania wad hutniczych i spawalniczych - zauwazone
odchylenia przed procesem malowania usungé. Wszystkie ostre krawedzie nalezy zaokraglaé.
Stopien przygotowanie powierzchni do naktadania powtok wg PN-EN-1090 -2 i PN-EN ISO 8501-3- P3.
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2.3 Czyszczenie
2.3.1 Czyszczenie wstepne:
Przed czyszczeniem strumieniowo - Sciernym usungC z powierzchni stalowych wszelkie obce

materiaty typu zanieczyszczenia solne, ttuszczowe, grubg rdze, odpryski spawalnicze, zawalcowania,
szlake spawalniczg, fragmenty drutéw spawalniczych itp. .

Ostre krawedzie konstrukcji stepi¢ do promienia r > 2mm. usung¢ wszelkie wady hutnicze,
spawalnicze i konstrukcyjne wykryte na elementach przeznaczonych do malowania.

2.3.2 Czyszczenie strumieniowo - scierne:
Przed przystgpienie do czyszczeni strumieniowo - Sciernego nalezy powierzchnie umyc i odttuscic.

Elementy gotowe konstrukcyjnie, oczyszczone i przygotowane wstepnie nalezy podda¢ obrébce
czyszczenia strumieniowo S$ciernego, Srutem metalowym ostro-krawedziowym. Powierzchnie
oczyszczone muszg by¢ pomalowane farbg do gruntowania w czasie do 6 godzin od momentu
zakonczenia procesu czyszczenia strumieniowo - Sciernego. Przed malowaniem powierzchnie nalezy
odpyli¢ i w razie koniecznosci odttuscic.
Powierzchnie oczysci¢ do stopnia czystosci Sa 2i 1/2 wg ISO 8501-1. .
W procesie obrébki hydrodynamicznej nalezy przestrzegac nastepujgcych zasad:
* nalezy stosowac suche i pozbawione zanieczyszczen Scierniwo,
* nie nalezy prowadzi¢ czyszczenia w bezposredniej bliskosci Swiezo pomalowanych
powierzchni,
» odlegto$¢ miedzy narzedziem a podtozem powinna wynosi¢ od 200mm do 400mm,
» o0soby przeprowadzajgce czyszczenie muszg mie¢ odpowiedni stroj ochronny, a zwtaszcza
maski na twarzy, chronigce drogi oddechowe przed pytem oraz mechanicznym uszkodzeniem
przez odbite czgstki Scierniwa badz oczyszczonego materiatu.

2.3.3 Czyszczenie koricowe
Doktadne czyszczenie koricowe powierzchni obrobionej z resztek materiatu Sciernego i pytu oraz

osuszenie nalezy przeprowadzi¢ za pomocg odsysania lub odmuchiwania suchym i pozbawionym
oleju strumieniem sprezonego powietrza.

2.3.4 Wymagania dla materiatéw do obrobki strumieniowo-sciernej
Materiat Scierny powinien by¢ czysty i suchy. Odpowiednig chropowato$¢ mozna uzyskac przez

stosowanie ostrokatnego materiatu Sciernego. Sprezone powietrze uzywane do obrdébki
strumieniowo-Sciernej réwniez powinno by¢ wystarczajgco czyste i suche, aby unikngc
zanieczyszczenia materiatu lub powierzchni czesci przeznaczonej do natryskiwania.
Scierniwo nalezy uzywa¢ jednokrotnie. Nalezy zastosowa¢ $cierniwo gwarantujgce uzyskanie profilu
chropowatosci Rys = 50-80 pm.

2.3.5 Wymagania dla sprzetu do czyszczenia konstrukcji Sa2 1/2
Sprzet do wykonania robdt musi uzyskac akceptacje Inspektora Nadzoru. W przypadku koniecznosci
nadania powierzchni nowego profilu chropowatosci czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzic
mechanicznie urzadzeniami do czyszczenia strumieniowo - Sciernego.
Aby zapewni¢ otrzymanie wymaganych parametréw przygotowania podtoza nalezy stosowac
urzgdzenia, ktérego parametry techniczne sg na nie gorszym poziomie niz: zuzycie sprezonego
powietrza bedzie na poziomie: 3-7 bar, min. wydatek 3 m3/min, zuzycie wody: 1 - 4 I/min, zzycie
Scierniwa: 0 - 3 kg/min, typ Scierniwa: standardowe Scierniwa piaskarski, Srednica dyszy roboczej: od
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4mm, cisnienie strumienia ciernego: w przedziale 0,3-0,8 Mpa, ciSnienie i zapotrzebowanie
sprezonego powietrza: 0,3-0,8 MPa, 3-8 bar, 3-7 m3/min, zasilanie woda: sie¢ wodociggowa.
Urzgdzenia ciSnieniowe stosowane przy czyszczeniu powinny by¢ przystosowane do pracy ciggtej.
2.3.6 Kontrola czyszczenia
W procesie czyszczenia kontroli podlegaja:
» stopien oczyszczenia elementow konstrukcji - Sa 2 % lub St3;
» odstep czasu od zakonczenia czyszczenia do momentu rozpoczecia malowania - do 6h.;
+ stopien odpylenia konstrukgcji - max 1;
» warunki pogodowe w czasie czyszczenia - brak opadéw atmosferycznych i kondensacji pary
wodnej, deficyt punktu rosy;
» uzyskany profil chropowatosci - Ry5 = 50-80 pym.
2.4  Malowanie
2.4.1 Odttuszczanie
Przed przystgpienie do naktadania jakichkolwiek powtok nalezy powierzchnie umy¢ i odttuscic.
2.4.2 Wymagania dla materiatéw do przygotowania powierzchni do malowania
Z wodnych $Srodkéw myjacych zaleca sie Srednio alkaliczne fosforanowe Srodki myjace z wysoka
zawartoscig srodkoéw powierzchniowo czynnych. Ze wzgledu na wiasciwosci szkodliwe dla Srodowiska
nalezy unika¢ stosowania srodkéw zawierajgcych chlorofluoroweglowodory. Do odttuszczania
powierzchni stalowej mozna stosowad¢ wodne Srodki myjgce lub rozpuszczalniki organiczne.
Stosowany $rodek czyszczgcy musi uzyskac¢ akceptacje Inspektora Nadzoru.
Woda powinna by¢ odpowiedniej jakosci tzn. odsolona, pozbawiona ciat obcych, nie zawierac
czynnikdw przyspieszajacych korozje stali.
Nie dopuszcza sie stosowania wody przemystowej, uzywanej w procesie produkcyjnym O/ZWR.

2.4.3 Gruntowanie
Malowanie farbami gruntujgcymi najlepiej jest wykonac natryskiem bezpowietrznym lub pedzlem,
wcierajgc farbe mocno w podtoze. Wyprawki wykonywac jedynie pedzlem. Konstrukcje przewidziane
do spawania na miejscu montazu nalezy zagruntowac pozostawiajac pasek szerokosci ok. 5 cm
z kazdej strony przewidzianego szwu spawalniczego.
Szczegblng uwage nalezy zwrdécic na staranne zagruntowanie:
a) miejsc zespawanych po uprzednim oczyszczeniu szwu spawalniczego,
b) narozy i krawedzi otwordéw etc.,
W wymienionych miejscach nalezy wykonaé wyprawki tzn. naktada¢ podwdjng ilos¢ materiatu
w stosunku do ilosci podanych dla powierzchni gtadkich. Nalezy wykona¢ pedzlami dodatkowo jedng
warstwe materiatu malarskiego przed pokrywaniem powierzchni ptaskich.
Zwrdci¢ uwage, aby wszystkie miejsca byty réwnomiernie pokryte powtoka, bez zaciekoéw i przerw
pomiedzy poszczegdlnymi pasmami.
Elementy sktadowac dopiero po wyschnieciu powtoki.
Elementy zabezpieczyé w trakcie transportu przed uszkodzeniem powtoki. Podczas montazu
stosowacd zawiesia uniemozliwiajgce uszkodzenie powtok. Ewentualne ubytki naprawi¢ wg punktu 5.
2.4.4 Malowanie nawierzchniowe (w wytworni).
Malowanie nawierzchniowe moze by¢ przeprowadzone po zupetnym wyschnieciu farb gruntujgcych.

Nalezy przestrzegac czaséw schniecia poszczegolnych wyrobow. Nalezy przestrzega¢ maksymalnych
czasOw w ktérych po rozpoczeciu czyszczenia nalezy rozpoczaé malowanie dang powtokg malarska.
W przypadku dtuzszego czasu sktadowania zagruntowane elementy nalezy poddad doktadnym
ogledzinom. Miejsca uszkodzone nalezy poprawic.
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Malowanie nawierzchniowe nalezy przeprowadzi¢ naktadajgc wymagang liczbe warstw.

Podczas schniecia i utwardzania powtok nalezy zapewni¢ warunki otoczenia zgodnie z kartami
technicznymi produktu.

Podczas wykonywania kazdej kolejnej powtoki konieczne jest: przestrzeganie czasu natozenia
kolejnej powtoki zgodnie z zaleceniami producenta farb, sprawdzenie czy poprzednia powtoka
w procesach miedzyoperacyjnych nie ulegta zabrudzeniu i ewentualne usuniecie zabrudzenia.

2.4.5 Malowanie nawierzchniowe (na placu budowy)
Po dostarczeniu elementéw na plac budowy nalezy przeprowadzi¢ doktadna kontrole ich stanu

i czystosci. Dopuszczalne sg jedynie nieznaczne przerdzewienia krawedzi, narozy itp. Istnienie
wiekszej ilosci zniszczeh wskazuje na zte warunki sktadowania i transportu, co powinno byc
stwierdzone w protokole.

W przypadku istnienia niewielkich zniszczen nalezy je jak najszybciej oczysci¢ za pomocg szlifierek,
szczotek stalowych i odkurzy¢. Po oczyszczeniu bezzwtocznie zabezpieczy¢ takimi samymi farbami,
jakich uzyto w wytworni.

W przypadku zniszczeh pokrycia malarskiego wskazujgcych na koniecznos¢ catkowitej renowacji
nalezy okresli¢ stopien zniszczenia a nastepnie odnowi¢ powtoke.

Podczas schniecia i utwardzania powtok nalezy zapewni¢ warunki otoczenia zgodnie z kartami
technicznymi produktu.

Podczas wykonywania kazdej kolejnej powtoki konieczne jest: przestrzeganie czasu natozenia
kolejnej powtoki zgodnie z zaleceniami producenta farb, sprawdzenie czy poprzednia powtoka
w procesach miedzyoperacyjnych nie ulegta zabrudzeniu i ewentualne usuniecie zabrudzenia.

Przed malowaniem konstrukcji na placu budowy nalezy przeprowadzi¢ test Bresla na zawartos¢
jondw soli. Dopuszczalna ilos¢ zanieczyszczen jonowych wynosi 50 mg/m?2.

W miejscach spawania na placu budowy bezwzglednie nalezy ponownie powtoke oczyscic i odttuscic.
Sasiadujgcg powtoke zmatowi¢ umozliwiajgc dobre przyleganie naktadanym warstwom. Grubos¢
powtok powinna by¢ wieksza badz réowna grubosci warstwy projektowanej. Przygotowanie podtoza
w miejscach naprawianych - P3 zgodnie PN-EN ISO 8501-3.

Wszystkie uszkodzenia powtoki malarskiej, miejsca stykow, miejsca spawania, etc. traktowane sg jako
malowanie na placu budowy.

2.4.6 Wymagania dotyczqce uzycia farb
Przed aplikacjg, po otwarciu opakowania z farbg, nalezy sprawdzic:

+ staninapetnienie pojemnika,

» obecnos¢ kozucha (niedopuszczalna),

» konsystencje - w przypadku wyrobow tiksotropowych ich wymieszanie powoduje obnizenie
lepkosci, co Swiadczy o dobrej jakosci wyrobu. Wyrdb zzelowany poddany wymieszaniu nie
zmienia konsystencji i nalezy go uznac za nieodpowiedni do uzycia,

» obecnos¢ osadu i mozliwos¢ jego zdyspergowania w wyniku wymieszania - farbe z osadem
nie dajgcym sie wymieszac nalezy zdyskwalifikowac,

» rozwarstwienie sktadnikéw - jesli wymieszanie nie spowoduje ujednolicenia wyrobu, nalezy
g0 uznac za nieodpowiedni do stosowania.
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2.4.7 Warunki wykonanie prac malarskich
Zasadnicze malowanie moze by¢ wykonane metodg natrysku hydrodynamicznego, dopuszcza sie

stosowanie pedzla lub watka przy malowaniu uzupetniajgcym. Warstwy powtok winny by¢ réwne,
gtadkie, nie sptywajgce.

Gruntowanie nalezy wykonac¢ nie pozniej niz przed uptywem 6 godzin po oczyszczeniu elementu.
Zaleca sie wykonanie gruntowania przy temperaturze +5° C. Wilgotnos$¢ wzgledna powietrza nie
powinna przekraczac 80%.

W przypadku wykonywania prac malarskich na wolnym powietrzu nie dopuszcza sie malowania w
czasie deszczu, mgty, rosy oraz powierzchni wilgotnych z innych przyczyn.

Dopuszcza sie malowanie jedynie powierzchni oczyszczonych i suchych.

Temperatura malowanego podtoza powinna by¢ co najmniej o 3°C wyzsza od temperatury punktu
rosy otaczajgcego powietrza. Kolejne warstwy farby moga by¢ naktadane po wyschnieciu warstw
poprzednich.

Roboty malarskie nie mogg by¢ prowadzone w sgsiedztwie otwartego ognia lub powierzchni silnie
nagrzanych.

Kolejne warstwy zestawu malarskiego nalezy bezwzglednie naktadac zgodnie z kartg charakterystyki
wyrobu malarskiego.

Nalezy przestrzega¢ warunku, by Swieza powtoka malarska nie byta narazona w czasie schniecia na
dziatanie kurzu i innych zanieczyszczen.

Oprocz ww. warunkéw nalezy przestrzega¢ warunkéw podanych przez producenta materiatéw
malarskich w kartach technicznych materiatow

Odbioréw prac malarskich nalezy dokonywac, uwzgledniajgc wszystkie zalecenia w tym zakresie
opisane w PN-EN I1SO 12944-7.

2.4.8 Kontrola naktadania powtok malarskich
Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawnosci uzytego sprzetu

i techniki naktadania materiatu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczacych warunkéw
pogodowych i zabezpieczenia Swiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania czasu schniecia
i aklimatyzacji powtok. Rozpoczynajgc nanoszenie powtok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu
i materiatéw, nalezy na biezgco kontrolowac grubos$¢ naktadanej warstwy mierzac jej grubos¢ na
mokro grzebieniem malarskim, zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 metoda 1A. Wykonywanie i kontrole
robot utatwia przyjecie roznych koloréw dla kazdej powtoki.

2.4.9 Kontrola malowania
W procesie malowania kontroli podlegaja:

* czystos¢ podtoza,

« warunki atmosferyczne podczas malowania,

» temperatura podtoza,

* wizualna ocena kompletnosci wykonania wyprawek krawedzi, otworéw etc.,

» wizualna ocena kompletnosci pomalowania konstrukcji (brak przeswitow, niedomalowan),
» grubos¢ warstwy farby na mokro i na sucho,

» ciggtos¢ malowanej warstwy farby,

* taczna grubos¢ powtoki malarskiej,

+ prawidtowos¢ wyschniecia wszystkich warstw,
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* wyglad powtoki,
e przyczepnos$c¢ powtok,
» rdznice grubosci warstwy suchej max 80/20.

2.5  Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok
Wyglad zewnetrzny powtoki (ocena starannosci wykonania powtok) w zestawie podlega ocenie pod

katem wad niedopuszczalnych. Za niedopuszczalne wady powtok malarskich uznaje sie wady
wynikajgce ze ztej jakosci farb lub zastosowania w zestawie farb niewspdtpracujgcych ze sobg oraz
niestarannego prowadzenia prac malarskich, w wyniku czego wystepuje na ogdt podnoszenie sie
pokrycia, specherzenie i zmarszczenie.
Niedopuszczalne sg nastepujgce wady pokrycia:

» grube zacieki w formie firanek,

» grube zacieki konczace sie kroplami farby,

» liczne wtracenia ciat obcych w powtoce,

» skérke pomaranczowa i kratery wynikajgce z podnoszenia sie pokrycia,

» kratery przebijajace powtoke do podtoza,

» duze lub liczne specherzenia,

» zmarszczenia, spekania wgtebne,

» spekania deseniowe.

» powtoka nie wysuszona, wykazujgca przylep,

» odstawanie powtoki,

* miejsca nie pokryte.
Wystagpienie chocby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtoke na danym fragmencie
powierzchni.
Ocena wygladu powtoki nawierzchniowej musi by¢ zgodna z kartg koloréw RAL lub inng wskazang
przez Inspektora Nadzoru.

2.6  Grubosé powtoki
Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 Zaleca sie metode nieniszczacg
(metode 6 - metoda magnetyczna). Do pomiaru nalezy stosowa¢ miernik elektromagnetyczny
z czujnikiem integralnym lub na przewodzie. Wyniki pomiaréow przy prawidtowej grubosci zestawu
powinny spetnia¢ wymog, aby 80% wynikdw pomiaréw wykazywato nie nizszg od wartosci
nominalnej, a najwyzej 20% pomiarow moze mie¢ wartos¢ co najmniej 0,8 wartosci nominalne;
(wymog 80/20). Liczbe punktéw pomiarowych nalezy okresli¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000.
2.7  Przyczepnos¢ powtok

Przyczepnos¢ powitok nalezy testowa¢ metodg odrywowga (pull-off) wg PN-EN ISO 4624:2004 i jedng
z metod nacieciowych: metodg siatki nacie¢ wg PN-EN ISO 2409:1999.
Przyczepnos¢ powinna wynosic:

* nie mniej niz 5MPa wg metody odrywowej,

» stopien nie wyzszy niz 1 wg metody siatki nacie¢,

» stopien nie nizszy niz 4A wg metody krzyza.
Po dokonaniu pomiaru kazdg z wymienionych metod nalezy uzupetnic zniszczong powtoke malarska
tym samym systemem lakierowym, ktéry stosowano uprzednio przy malowaniu. Liczbe punktow
pomiarowych przyczepnosci nalezy okresla¢ wg tablicy 6 normy.
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2.8  Odbior robot

Odbidr robdt ulegajgcych zakryciu polega na etapowej (po kazdej warstwie) ocenie jakosci i ilosci
robot przed ich zakryciem. Nalezy po kazdym etapie pracy wykonywa¢ dokumentacje fotograficzng
konstrukcji (aparatem cyfrowym).

Odbioru tego dokonuje po zgtoszeniu przez Wykonawce, Inspektor Nadzoru, co potwierdza w formie
pisemnej. Do robdét zanikajgcych i podlegajacych zakryciu nalezy przygotowanie powierzchni do
malowania, natozenie warstw gruntujgcej i miedzywarstwy. Odbiory nastepujg przed i po kazdej
czynnosci zanikajgcej. Jezeli wszystkie badania daty wyniki pozytywne, roboty nalezy uznac za
wykonane zgodnie z wymaganiami. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny wykonane roboty
nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest zobowigzany
doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z wymogami i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.
Przedmiotem odbioru korncowego mogga byc tylko catkowicie zakonczone roboty na obiekcie. Podczas
wykonywania catego systemu powtokowego Wykonawca musi na biezagco wypetnia¢ protokoty wg
PN-EN 1SO 12944-8:2018 lub inne wskazany przez Inspektora Nadzoru.

3. Trwatosé zabezpieczen
Projektowana trwatos¢ zabezpieczenia konstrukgji stalowych powinna wynosi¢ powyzej od 15 do 25
lat (trwatos¢ H wg PN-EN-ISO 12944-1:2018-01) niezaleznie od lokalizacji.

4. Wymagania wobec wykonawcéw prac antykorozyjnych w wytwarni i na placu budowy.

4.1 Wykonawca podczas wykonywania prac powinien przestrzega¢ odpowiednich przepiséw
dotyczacych ochrony zdrowia, bezpieczenstwa i ochrony sSrodowiska.

4.2 Wykonawca powinien posiada¢ wyposazenie technologiczne do prowadzenia prac
antykorozyjnych odpowiednie do zalecanych w projekcie zabezpieczen antykorozyjnych,
technologii i materiatow.

4.3 Wykonawca obowigzany jest do prowadzenia kontroli wykonywanych przez siebie prac
przez swoj wykwalifikowany nadzér. Nadzér wewnetrzny Wykonawcy musi posiada¢ co
najmniej uprawnienia inspektora powtok malarskich, zgodne ze standardem NACE,
FROSIO, TUW, lub Instytutu Spawalnictwa.

4.4 Obowigzkiem Wykonawcy jest prowadzenie na biezagco dokumentacji prac
antykorozyjnych, w ktérej nalezy dokonywac stosownych wpiséw kontroli odnosnie:

. stanu powierzchni elementéw (konstrukcji) przed pracami antykorozyjnymi, rodzaju
obrébki przygotowawczej, stopnia przygotowania podtoza pod powtoki malarskie i jego
czystosci chemicznej,

. rodzaju stosowanych wyrobéw lakierowych, wtasciwosci w stanie dostawy do

nanoszenia,

. danych technicznych naktadania (grubosci ,na mokro”; czasu schniecia: do naktadania
nastepnej warstwy, transportu oraz catkowitego; czasu ,zycia” mieszaniny w przypadku
wyrobéw dwusktadnikowych),

. kontroli jakosci powtok malarskich w tym: wygladu, grubosci naktadanych warstw oraz
przyczepnosci do podtoza i miedzywarstwowej,
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. warunkéw atmosferycznych w jakich prowadzi sie prace malarskie: temperatury
i wilgotnosci wzglednej powietrza, predkosci wiatru oraz temperatury powierzchni
konstrukcji i punktu rosy,
4.5 W zwigzku z prowadzeniem kontroli Wykonawca zobowigzany jest posiada¢ stosowny
sprzet to jest:
. wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych krawedzi i wad powierzchniowych wg PN-
ISO 8501-3:2004,

. miernik do pomiaru grubosci powtok (metoda nieniszczacg) wraz z wzorcami grubosci,
do pomiarow na podtozach magnetycznych (stalowych) i niemagnetycznych
(ocynkowanych),

. przyrzady do badania przyczepnosci powtok metodg siatki naciec i/lub odrywowg i/lub
naciecia krzyzowego,

. wzorce do oceny stopnia przygotowania podtoza (normy) wedtug PN-ISO 8501-1 i PN-
ISO 8501-2,

. wzorce do oceny profilu chropowatosci (po obrébce strumieniowo-sciernej) wedtug
PN- EN ISO 8503-3.

. tasSme samoprzylepng do oceny stopnia zapylenia wedtug PN-EN 1SO 8502-3,

. konduktometr do oceny zanieczyszczen jonowych (lub caty zestaw do testu Bresla),
. przyrzad do badania temperatury punktu rosy, temperatury powietrza i malowanego
podtoza,

. higrometr do oceny wilgotnosci wzglednej powietrza.

5. Naprawa i konserwacja miejscowa powtok malarskich.
5.1  Przygotowanie

Miejsca zniszczone nalezy oczysci¢ przy uzyciu recznych narzedzi z luzno przylegajacych starych
powtok i produktow korozji do stopnia czystosci minimum St3 wg PN-ISO 8501-1. Mozliwe jest w tym
celu stosowanie metod: szlifowania, szczotkowania, dtutowania lub skrobania. Istotnym jest przy
tym, aby oczyszczona powierzchnia miata profil chropowatosci miedzy 35 - 80 pm, co wiecej
krawedzie pozostatych, dobrze przyczepnych powtok powinny zosta¢ stepione (zeszlifowane).
Oczyszczone miejsca wraz z pozostatymi dobrze przylegajacymi warstwami malarskimi nalezy umy¢
wodg pod ciSnieniem. W przypadku zattuszczen powierzchnie obrabiane odttusci¢ preparatami
wodnymi lub opartymi na rozpuszczalnikach organicznych np. benzyng lakowa. Zastosowanie
danego rozpuszczalnika organicznego winno by¢ skonsultowane z dostawcg powtok malarskich.
Skutecznos$¢ oczyszczenia i odttuszczenia powierzchni nalezy sprawdzi¢ zgodnie z wymaganiami
normy, jak dla nowej powtoki. W przypadku przekroczenia podanych w wymaganiach wartosci
powierzchnie obrabiane nalezy ponownie umy¢ / odttusci¢, odpyli¢ lub oszlifowac.
Uwaga:
Powtoki lakierowe (organoleptycznie) uznaje sie za mocno przyczepne, jezeli nie dajg sie usunad za
pomoca tepego noza do kitowania lub szpachli.

5.2  Odbior powierzchni przed naktadaniem powtok malarskich
Powierzchnie uznaje sie za dobra jesli:

* usunieto z niej luzno zwigzane zanieczyszczenia state w tym produkty korozji stali,

str. 9



* nie wykazuje zattuszczenia,
» maksymalny poziom zanieczyszczenh jonowych wg PN-EN ISO 8502-9 wynosi 50 mg/m?2.
» zapylenie powierzchni wykazuje maks. 1 stopiert wg PN-EN I1SO 8502-3.

5.3  Dobor systemu malarskiego i malowanie
Do konserwacji lub renowacji nalezy uzy¢ ten sam rodzaj systemu jaki byt zastosowany do

zabezpieczania konstrukcji w czasie jej wykonywania.

Opracowat:
Stawomir Kierepa
07.10.2021r.

str. 10



