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1. WSTEP

1.1. Przedmiot STWIORB

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Rob6t Budowlanych
(STWIORB) sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot zwigzanych z metalizacjg
powierzchni konstrukcji stalowych obiektéw mostowych.

1.2. Zakres stosowania STWIORB

Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych (STWIORB) stosowana jest jako
dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot obj etych STWIORB

Ustalenia zawarte w niniejszej STWIORB majg zastosowanie przy wykonaniu metalizacji cynkowej
zewnetrznych powierzchni konstrukcji stalowych obiektow mostowych. Warstwa ta jest pierwszg
warstwg zestawu zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw mostu wymienionych powyzej.

1.4. Okre $lenia podstawowe

POWLOKA METALIZACYJNA - powloka powstata przez natryskiwanie cieplne cynku, aluminium
oraz ich stopow w celu ochrony przed korozja.

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

Pozostate okreslenia podane w niniejszej STWIORB sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami
i STWIORB DM.00.00.00 ,Wymagania ogélne”, pkt. 1.4.

1.5. Ogolne wymagania dotycz ace robot

Ogoblne wymagania dotyczace rob6t podano w STWIORB DM.00.00.00. "Wymagania ogoélne”, pkt. 1.5.
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robo6t iich zgodnos¢ z Dokumentacjg
Projektowg, STWIORB i poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogélne dotycz ace materiatow

Ogolne wymagania dotyczace materialtdw podano w STWIORB DM.00.00.00. "Wymagania ogdlne",
pkt. 2.

2.2. Szczego6towe wymagania dotycz gace materialdw

Konstrukcja stalowa podlegajagca zabezpieczeniu wymaga zastosowania specyficznych zestawéw

malarskich o podwyzszonej trwatosci, a to ze wzgledu na warunki jej pracy, cechujace sie

nastepujacymi wtasciwosciami:

— trudno$ci z renowacjg powlok (utrudniony dostep do powierzchni pod obiektem, konieczno$¢
zachowania ciggtosci ruchu na obiekcie)

— konstrukcja jest szczegoélnie eksponowana na dziatanie promieni ultrafioletowych
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— konstrukcja podlega duzym odksztalceniom, wymagana jest wiec duza elastycznosc
zastosowanych powtok

Dobor zestawu zabezpieczenia antykorozyjnego musi $cisle odpowiada¢ powyzszym warunkom, co
uwzglednione zostalo w warunkach niniejszej STWIORB.

Zestawu pokry¢ malarskich dokonuje Wykonawca, i przedktada Inzynierowi do zatwierdzenia.

2.3. Podstawowe materiaty zestawu zabezpieczeniap rzez metalizacj e.

Powloke metalizacyjng nalezy wykona¢ z cynku o czystosci nie mniejszej niz 99,5% spetniajgcego
wymagania normy PN-EN 22063:1996 Powloki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie cieplne.
Cynk, aluminium i ich stopy.

2.4. Materialy pomocnicze do wykonania powloki zab  ezpieczenia przez metalizacj e.

Materiatami pomocniczymi do wykonania zabezpieczenia przez metalizacja sg materiaty do
przygotowania powierzchni tj.

- rozcienczalniki,
- materialy $cierne do przygotowania powierzchni stali za pomoca obrébki strumieniowo —Scierne;.

2.5. Wymagania dla powtoki zabezpieczenia przez me talizacj e.

Wykonana powtoka zabezpieczenia winna mie¢ grubo$¢ minimum 1500m.

2.6. Sktadowanie materiatéw

Rozpuszczalniki nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych, stanowigcych wydzielone
budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajagce przepisom dotyczacym magazynéw

materiatow tatwopalnych.

Scierniwo przechowywaé w suchych i przewiewnych magazynach.

3. SPRZET

3.1 Ogoblne wymagania dotycz ace sprz etu

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWIORB DM.00.00.00. "Wymagania ogélne" pkt 3.
3.2. Sprzet do czyszczenia konstrukcji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu strumieniowo-
Sciernym dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inzyniera. Sprzet do czyszczenia oraz
przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi zapewnia¢ strumien suchego i
odoliwionego powietrza.

3.3. Sprz et do wykonania natrysku.

Wytwérca zastosuje odpowiedni sprzet w zaleznosci od stosowanej metody natrysku.

4, TRANSPORT
4.1. Ogdblne wymagania dotycz ace transportu

Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w STWIORB DM.00.00.00. "Wymagania ogolne"
pkt 4.
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4.2. Szczego6towe wymagania dotycz ace transportu

Transport rozcienczalnikbw winien odbywac¢ sie z zachowaniem obowigzujgcych przepiséw o
przewozie materialéw niebezpiecznych okreslonych w PN-89/C-81400.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonania robo6t
Ogolne zasady wykonania robét podano w STWIORB DM.00.00.00. "Wymagania ogolne” pkt 5.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji iharmonogram robot
uwzgledniajace wszystkie warunki, w jakich bedzie wykonane pokrywanie powlokami metalizacyjnymi.

5.2. Zakres wykonywanych rob6t
5.2.1. Przygotowanie powierzchni do metalizaciji.

Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczysci¢. Oczyszczenie polega na usunieciu z
powierzchni stalowych zanieczyszczen w postaci zgorzeliny, rdzy, tluszczéw, smaréw, kurzu, pyhu,
wilgoci i resztek z procesu spawania. Podstawowg czynnoscig jest usuniecie zgorzeliny i rdzy, co
nalezy wykonac¢ przy pomocy metody strumieniowo - $ciernej. Przedtem nalezy jednak usung¢ z
powierzchni konstrukcji zanieczyszczenia organiczne (ttuszcze, smary) - zaleca sie uzywanie do tego
celu rozcienczalnikéw, dopuszczajac uzywanie innych srodkéw o podobnej skutecznosci.

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

Powierzchnie przeznaczone do naniesienia powloki metalizacyjnej nalezy oczysci¢ do stopnia

czystosci Sa 3 wg PN-ISO 8501-1:1996 i chropowatosci powierzchni Ra = 60m i R-max = 350m wg
PN-EN 1SO 8503-1:1999.

Sposo6b czyszczenia pozostawia sie do uznania Wykonawcy, musi on jednak gwarantowa¢ uzyskanie
wymaganego stopnia czystosci i by¢ zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru. Inspektor Nadzoru
ma prawo dokonania odbioru oczyszczanych powierzchni i wyrazenia zgody na nanoszenie powtoki
metalizacyjnej.

Oczyszczone powierzchnie nalezy pokry¢ powtokg metalizacyjng w czasie:
- do 8 godzin w przypadku przechowywania elementéw w suchych i cieptych pomieszczeniach,

- do 4 godzin w przypadku przechowywania elementéw na wolnym powietrzu przy temperaturze
powyzej 15°C i wilgotnosci wzglednej powietrza ponizej 65%,

- do 30 minut w przypadku przechowywania elementéw na wolnym powietrzu pod zadaszeniem i
wilgotnosci wzglednej powietrza ponizej 90%.

5.2.2. Natryskiwanie powtoki metalizacyjnej.

Powloki metalizacyjne mozna naktada¢ w nastepujacych warunkach:
- temperatura powietrza powyzej +5°C oraz wieksza minimum o 3°C od temperatury punktu rosy,
- wilgotnos¢ wzgledna powietrza ponizej 85%.

W przypadku wykonywania metalizacji na wolnym powietrzu, prac tych nie mozna wykonywaé
podczas deszczu, mgly i przy silnym wietrze.

Czas, jaki moze uptyngé pomiedzy ostatecznym przygotowanie powierzchni do metalizacji a
rozpoczeciem natryskiwania powtoki, w zaleznosci od warunkéw, w jakich wykonywana jest powtoka
nie moze by¢ diuzszy od czasu podanego w p. 5.2.1.

Branza konstrukcyjna — ktadka dla pieszych 137



Etap 6i 7 M.14.03.02 ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE KONSTRUKCJI
STALOWYCH PRZEZ METALIZACJE

Przy natryskiwaniu elementéw przewidzianych do po6zniejszego spawania nalezy w rejonie stykéw
pozostawi¢ pas bez powtoki metalizacyjniej. Szerokos¢ pasa nalezy ustali¢ w zaleznosci w zaleznosci
od grubosci elementdw i typu spoin, przy czym pas ten nie moze by¢ wezszy niz 50mm.

Podczas wykonywania stykow elementéw metalizownych powierzchnie metalizowane nalezy chronié
ostonami przed odpryskami gorgcego metalu. Po wykonaniu stykdbw powierzchnie przeznaczong do
metalizacji nalezy przygotowac¢ zgodnie z p. 5.2.1.

Uzupetnienie powtoki w rejonie stykdw nalezy wykonywa¢ z zakladem na uprzednio wykonang
powtoke.

5.2.3. Parametry powtoki metalizacyjnej.

Powloke metalizacyjng nalezy wykona¢ z cynku o czystosci nie mniejszej niz 99,5% i grubo$ci
minimum 1500m. Grubos$¢ wykonanej powtoki nie moze by¢é mniejsza od grubosci minimalnej.

Wykonana powtoka powinna by¢ jednorodna pod wzgledem ziarnistosci i nie moze wykazywa¢ wad w
postaci rys, pekniec i pecherzy i odstawania na krawedziach.

5.2.4. Warunki BHP.
Czyszczenie strumieniowo — cierne powinno sie odbywa¢é w zamknietych pomieszczeniach
obstugiwanych z zewnatrz. W przypadku czyszczenia na otwartej przestrzeni pracownicy wykonujacy

czyszczenie powinni posiadac str6j zapewniajacy ochrone przed pytlem iumozliwiajgcy swobodne
oddychanie.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Ogodlne zasady kontroli jako $ci robét

Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w STWIORB DM.00.00.00 "Wymagania ogolne" pkt 6.
6.2. Sprawdzenie jako $ci materiatow.

Ocena materiatbw malarskich winna by¢ przeprowadzona w oparciu o atesty Producenta.
W przypadku braku atestu, Wykonawca powinien przedstawi¢ wtasne badania wykonane zgodnie
z metodami badan okreslonymi w normach przedmiotowych i w zakresie badan wymaganych przez
Inzyniera.

6.3. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do meta  lizacji.

Ocene przygotowania powierzchni stali do metalizacji przeprowadza sie w oparciu 0 normy PN-70/H-
97052, PN-EN ISO 8503-1:1999 i PN-EN I1SO 8503-1:1999 oraz wymagania zawarte w kartach
technicznych produktow wymienionych w niniejszej STWIORB. Polega ona na wizualnej ocenie
stopnia czystosci i chropowatosci powierzchni stali oraz ocenie stanu powierzchni (suchosé, brak

zapylen i zanieczyszczen olejami i smarami, brak rdzy nalotowej).

Ocene przeprowadza sie bezposrednio po przygotowaniu powierzchni, jednak nie pdzniej niz po
3 godzinach oraz dodatkowo bezposrednio przed wykonaniem natrysku.

6.4. Kontrola naktadania powtoki metalizacyjnej.

W trakcie prowadzenia natrysku nalezy kontrolowa¢ parametry urzadzeh do natrysku. Parametry
pracy powinny by¢ zgodne z instrukcjami obstugi urzadzen.

W przypadku pracy na odkrytym powietrzu nalezy kontrolowaé panujgce warunki pogodowe
(temperature i wilgotnos¢ powietrza), temperature punktu rosy oraz temperature elementéw.
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Sprawdzenie jakosci wykonanej powtoki.

Ocene jakosci powtoki metalizacyjnej nalezy wykona¢ poprzez ogledziny, poréwnujac jej wyglad z
uzgodnionymi wzorami powtoki.

Sprawdzenie grubosci powloki na podtozach ferromagnetycznych wykonuje sie przy uzyciu
grubosciomierzy magnetycznych lub elektromagnetycznych o zakresie pomiarowym 0-50000m i
dokfadnoscig odczytu +10%.

Sprawdzenie przyczepnosci powioki metalizacyjnej wykonuje sie w przypadku watpliwosci, co
uzyskania dobrej przyczepnosci. Badanie wykonuje sie metodg niszczaca.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogoblne zasady obmiaru robot

Ogoblne zasady obmiaru rob6t podano w STWIORB DM.00.00.00. ,Wymagania ogdlne”, pkt. 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiaru jest 1 m® wykonanej i odebranej powtoki metalizacyjnej z warstwy cynku o
grubosci grubosci zgodnej z Dokumentacjg Projektowa.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robot

Ogolne zasady odbioru robét podano w STWIORB DM.00.00.00. ,Wymagania ogolne”, pkt. 8.

8.2. Szczegotowe zasady odbioru rob6t

Roboty objete niniejszg STWIORB podlegajg odbiorowi robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu,
ktory jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiaréw, badan i oceny wizualnej.

9. PODSTAWA PLATNO SCI

9.1. Ogodlne ustalenia dotycz gce podstawy ptatno $ci

Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STWIORB DM.00.00.00. ,Wymagania
ogolne”, pkt. 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Podstawg ptatnosci jest cena jednostkowa, ktéra obejmuje:
- zakup i dostarczenie wszystkich czynnikow produkciji;
- przygotowanie powierzchni pod metalizacje;

— wykonanie powlok metalizacyjnych na powierzchniach przewidzianych w Dokumentacji
Projektowej;

- wykonanie niezbednych rusztowan wiszacych i stojacych i ich przektadanie;
— wykonanie prac zabezpieczajgcych z rusztowan;

- przeprowadzenie badan i pomiaréw przewidzianych w STWIORB;

- dostosowanie sie do warunkéw pogodowych;
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— zabezpieczenie wykonywanych powlok przed skutkami opadéw atmosferycznych,
zanieczyszczen;

- demontaz i usuniecie rusztowan;
- wykonanie probnych powtok metalizacyjnych;
- uporzadkowanie miejsca robot;

W cenie jednostkowej miesci sie rdwniez koszt opracowania projektu niezbednych dla prowadzenia
robot rusztowan, pomostow i ekranéw zabezpieczajacych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

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

PN-87/H-04605 Ochrona przed korozja. Okreslenie grubo$ci powtok metalowych metodami niszczacymi

PN-79/H-04607 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powtoki metalowe. Okre$lenie przyczepnosci
metodami jako$ciowymi

PN-86/H-04623 Ochrona przed korozja. Pomiar grubosci powtok metalowych metodami nieniszczacymi

PN-74/H-04629 Metalowe powtoki elektrolityczne. Badanie plastycznosci umownej

PN-73/H-04652 Ochrona przed korozja. Powtoki metalowe i konwersyjne. Podziat i oznaczenie

PN-H-04684:1997 Ochrona przed korozja. Naktadanie powtok metalizacyjnych z cynku, aluminium i ich
stopdw na konstrukcije stalowe i wyroby ze stopow Zelaza.

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania.
Ogolne wytyczne

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i zeliwa do
malowania

PN-EN 12329:2002 Ochrona metali przed korozja. Elektrolityczne powtoki cynkowe z dodatkowa obrébka na
zelazie lub stali

PN-EN 22063:1996 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie ciepine. Cynk, aluminium i ich
stopy

PN-EN 1SO 1460:2001 Powloki metalowe. Powtoki cynkowe zanurzeniowe na materiatach zelaznych.
Oznaczanie masy jednostkowej metodg wagowg

PN-EN ISO 1461:2000 Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie jednostkowe).
Wymagania i badania

PN-EN 1SO 2819:2001 Powtoki metalowe na podtozach metalowych. Powtoki elektrolityczne i chemiczne.
Przeglad metod badan przyczepnosci powtok

PN-EN ISO 3497:2004 Powtoki metalowe. Pomiary grubosci powtok. Metody spektrometrii rentgenowskiej

PN-EN ISO 3543:2004 Powtoki metalowe i niemetalowe. Pomiar grubosci. Metoda beta-odbiciowa

PN-EN ISO 3882:2004 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne. Przeglad metod pomiaru grubosci

PN-EN ISO 8503-1:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.

Charakterystyki chropowato$ci powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-
Sciernej. Wyszczegdlnienie i definicje wzorcéw I1SO profilu powierzchni do oceny
powierzchni po obrdbce strumieniowo-$cierne;.

PN-EN ISO 8503-2:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw.
Charakterystyki chropowato$ci powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-
$ciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po obrébce strumieniowo-
$ciernej. Sposdb postepowania z uzyciem wzorca

PN-EN ISO 8503-3;1999 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Charakterystyki chropowato$ci powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-
$ciernej. Metoda kalibrowania wzorcow 1SO profilu powierzchni do okre$lania profilu
powierzchni. Sposéb postepowania z uzyciem mikroskopu

PN-EN ISO 8503-4:1999 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Charakterystyki chropowato$ci powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-
Sciernej. Metoda kalibrowania wzorcow 1SO profilu powierzchni do okre$lania profilu
powierzchni. Sposéb postepowania z uzyciem przyrzadu stykowego
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PN-EN 1SO 11124-1:2000

PN-EN 1SO 11125-5:2000

PN-EN 1SO 11126-1:2001

PN-EN 1SO 14713:2000

PN-ISO 8501-1:1996

PN-ISO 8501-2:1998

PN-ISO 8501-3:2004

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Wymagania techniczne dotyczace metalowych cierniw stosowanych w obrébce
strumieniowo-$ciernej. Ogdlne wprowadzenie i klasyfikacja

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Metody badar metalowych $cierniw stosowanych w obrébce strumieniowo-$ciernej.
Oznaczanie procentowej zawartosci wadliwych ziaren $ciernych i ich mikrostruktury

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw stosowanych w obrobce
strumieniowo-$ciernej. Cze$¢ 1: Ogolne wprowadzenie i klasyfikacja

Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych i zeliwnych. Powtoki cynkowe i aluminiowe.
Wytyczne

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych produktéw.
Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni. Stopnia skorodowania i stopnia przygotowania
niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu
wczesniej natozonych powtok.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania wezesniej pokrytych
powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu tych powtok

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czesé 3: Stopnie przygotowania spoin, ostrych
krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni

Katalog metod zabezpieczenia przed korozja stalowych obiektdw mostowych. Instytut badawczy Drég i Mostow. Informacie,

instrukcje. Zeszyt 57. Warszawa 1998
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