M-14.02.11. Renowacja metalowych powilok antykorozyjnych
elementow stalowych.

1. WSTEP

1.1. Przedmiot specyfikacji
Przedmiotem niniejszej specyfikacji sg wymagania techniczne wykonania
robot zwigzanych z renowacjag metalowych powtok antykorozyjnych elementéw
stalowych obiektow inzynierskich
1.2. Zakres stosowania specyfikacji
Niniejsza specyfikacja jest stosowana przy wykonywaniu robét
konserwacyjnych, realizowanych w ramach biezacego utrzymania na drogowych
obiektach inzynierskich.
1.3. Zakres robot objetych specyfikacja
Wymagania techniczne zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg renowacji
miejscowej metalowych powtok antykorozyjnych elementéw stalowych drogowych
obiektoéw inzynierskich i obejmuja:
- ocene stopnia zniszczenia powtok
- oczyszczenie powierzchni w sposdb zalezny od stopnia zniszczenia powtok
- wykonanie nowej powtoki malarskiej
Zgodnie z zasadami niniejszej specyfikacji przewiduje sie renowacje
metalowych powtok antykorozyjnych na elementach stalowych drogowych
obiektow inzynierskich, obejmujacych ocynkowane powierzchnie:
- rur ostonowych urzadzen obcych
1.4. Podstawowe okreslenia
Zgodnie z SST_OI-konserwacja M-14.02.10. pkt. 1.4
1.5. Wymagania ogodlne dotyczace robét
Wymagania ogdlne dotyczace robdt podano w OST D-M.00.00.00.
~Wymagania Ogdlne” pkt. 1.5.
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonanych robdt
utrzymaniowych oraz za ich zgodnosc¢ ze specyfikacjg oraz z poleceniami
Kierownika Rejonu lub TIM-a lub innej osoby wyznaczonej przez Zamawiajgcego.

2. MATERIALY

Ogdlne wymagania dotyczace materiatéw podano w OST D-M.00.00.00.
~Wymagania ogdlne pkt. 2.
2.1. Akceptowanie uzytych materiatow
TIM jest uprawniony do akceptacji dostawcy materiatéw
Wykonawca jest zobowigzany przedstawi¢ swiadectwa dopuszczajace
zastosowanie zaproponowanych materiatéw do stosowania w obiektach
inzynierskich, Swiadectwa ich jakosci (atesty) oraz udokumentowac zrodta zakupu
tych materiatéw.
Zastosowany system powinien by¢ dopuszczony do stosowania na
powierzchnie ocynkowane ogniowo.
2.2. Zastosowane materialy
Do wykonania renowacji czesciowej metalowego zabezpieczenia
antykorozyjnego przewiduje sie zastosowanie materiatéw do:
- wstepnego czyszczenia, odttuszczania i dejonizacji powierzchni
- usuwania produktéw korozji
wykonania nowych powtok
uszczelnienia szczelin w potgczeniach elementéw konstrukcji i lokalnego
wyrownania powierzchni (kity, szpachlowki itp.)
Miejsca uszkodzen powtok metalowych nalezy zabezpieczy¢ farbami, ktére sq
zawiesing zmikronizowanego cynku w zywicy weglowodorowej (powyzej 95%
wag. cynku w suchej powioce)



- naprawiane powierzchnie nalezy zamkna¢ f. nawierzchniowg dopuszczong
przez producenta jako kompatybilng dla farby wysokocynkowej, w kolorze
reszty rury ostonowej.
3. SPRZET
Zgodnie z SST_OI-konserwacja M-14.02.10. pkt. 3
4. TRANSPORT
Zgodnie z SST_OI-konserwacja M-14.02.10. pkt. 4

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Wymagania ogolne
Ogodlne wymagania dotyczace wykonania robét podano w SST D_M.00.00.00.
5.2 Ocena stanu powlok metalowych

Ocene 0gdlng powtok metalowych elementéw wyposazenia obiektu nalezy
wykonac¢ w $wietle dziennym, metodg ogledzin, zwracajac szczegdélng uwage
na nastepujace zmiany:
- zanieczyszczenia powtoki metalowej
- uszkodzenia powtoki (odspojenia od podioza)
- wystepowania ognisk korozji
W wyniku ogledzin przeprowadzonych przez Wykonawce robét i Inspektora
Nadzoru , nalezy okresli¢ rodzaj uszkodzenia, miejsce i orientacyjng ilos¢
uszkodzonych elementéw.
5.3 Przygotowanie powierzchni stali i metalu
Podczas czyszczenia fragmentow powierzchni, ktére sg miejscowo
skorodowane, niedopuszczalne jest trwate lub znaczace uszkodzenie
pozostawionej powtoki otaczajgcej te fragmenty powierzchni.

Oczekuje sie, ze przed malowaniem, elementy stalowe zostang
oczyszczone z rdzy i zaciekéw oraz starych, zniszczonych powtok malarskich
(stanowiacych niegdy$ miejsca napraw). W przypadku elementéw barier ochronnych
(nie wliczajac kotew),  oczyszczone miejsca linie regularne, réwnolegte prostopadte
do krawedzi i geometrii zabezpieczanych elementéw. W przypadku naprawianego
zabezpieczenia rurociggu przewiduje sie wykonanie napraw zabezpieczen na
szerokosci ok. 0,6 mb. na petnym obwodzie rurociggu.

Pozostajgca na podtozu nieuszkodzona powtoka metalowa, powinna trwatqg i

przydatng czescig nowej powtoki ochronnej. Do Wykonawcy robét nalezy
wykonanie w pierwszej kolejnosci czyszczenia wstepnego a nastepnie
oczyszczenia wiasciwego, fragmentu powierzchni zabezpieczanego elementu.

Czyszczenie wstepne

Czyszczenie wstepne powinno usungc¢ zgrubne, luzne zanieczyszczenia oraz
nacieki i powinno usung¢ zanieczyszczenia jonowe(sole) zattuszczenia i pyty.
Nalezy zastosowac mycie cieptg wodg (temp. Ok. 50 st. C) pod cisnieniem ok. 8-
10 MPa z dodatkiem s$rodkéw przewidzianych przez producenta zestawu, na
koniec sptukujac czyszczone elementy czystg woda.

Powierzchnia stali i powtoki metalicznej po wstepnym czyszczeniu powinna by¢
sucha, pozbawiona ttuszczu kurzu i osadéw, wolna od smaréw i olejow.

W sytuacjach, gdy na powierzchniach przewidzianych do zabezpieczenia
wystepujq wyrazne ttuste plamy olejowe, nalezy stosowaé odttuszczacze
rozpuszczalnikowe bazujace na rozpuszczalnikach organicznych. Nalezy to
wowczas traktowac, jako wstepng operacje przed usunieciem rdzy innymi
sposobami (w tym przed myciem wodg pod wysokim cisnieniem).



Stosuje sie przecieranie powierzchni pedzlem lub wycieranie czystymi
szmatami. Po oczyszczeniu wstepnym mozna przystgpi¢ do czyszczenia
wiasciwego.

Czyszczenie wiasciwe

Ze wzgledu na miejscowy (lokalny) charakter robét, oczyszczenia podtoza
nalezy dokona¢ mechanicznego oczyszczenia Scieralnego oraz metodami
recznymi, z zastosowaniem narzadzi z napedem mechanicznym.
Jezeli do zabezpieczanej powierzchni nie ma dostepu w celu mechanicznego
oczyszczenia podioza, za zgodg TIM-a dopuszcza sie stosowanie srodkow
wigzacych rdze do pasywaciji i zagruntowania powierzchni elementéw stalowych,
ktére mogq wdéwczas by¢ oczyszczone recznie.

Wymagane stopnie przygotowania podtoza, w zaleznosci od metody
czyszczenia:
- min. St 2,5 - w przypadku metody gruntownego miejscowego czyszczenia
recznego z wykorzystaniem narzedzi z napedem mechanicznym. Mocno
przylegajaca powtoka metalowa nienaruszona. Na powierzchni, przy ogladaniu
bez powiekszenia nie ma smaru, pytu, luzno przylegajacej zgorzeliny, rdzy,
powtoki metalowej i obcych zanieczyszczen.

Po oczyszczeniu powierzchnie nalezy odpyli¢ strumieniem sprezonego
powietrza lub miekka zmiotka.

5.4 Naktadanie powtok

Przed uzyciem materiatdw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty,
$wiadectwa kontroli jakosci dla kazdej partii wyrobu oraz wtasciwosé oznakowania
pojemnikow z farbami. Producent musi dostarczy¢ karty bezpieczenstwa, w
ktérych zawarte sg informacje o zwigzkach toksycznych w farbach.
TIM moze zarzadzi¢ wykonanie prébnych powtok malarskich na wybranych
fragmentach w celu oceny ich jakosci, przyczepnosci do podioza, badz
przydatnosci zaproponowanych przez Wykonawce technik nanoszenia powtok i
eliminacji technik nie gwarantujgcych odpowiedniej jakosci robét.

Ponadto:
- prace malarskie nalzy prowadzi¢ w warunkach okres$lonych w Instrukcji
stosowania farby.
- temperatura powietrza powinna by¢ zawsze wyzsza o min. 3,00 st. C od
temperatury punktu rosy dla danego cisnienia i wilgotnosci i nie nizsza niz 10 st C.
- nie wolno prowadzi¢ robot malarskich w czasie deszczu, mgty (wymagana
wilgotno$¢ musi by¢ nizsza niz 70%)stosowac cienkg, dobrang przez producenta
farb, powtoke wigzaca.
- nalezy przestrzegac¢ warunku, by swieza powtoka malarska nie byta narazona w
czasie schniecia na dziatanie kurzu, deszczu oraz innych zanieczyszczen i
sezonowata sie w warunkach okreslonych przez producenta.
- powloki malarskie nalezy nanosi¢ mozliwie szybko, koniecznie tego samego dnia
CO oczyszczenie
- nalezy przestrzegac¢ czasu schniecia poszczegdélnych warstw oraz odstepdéw
czasowych do nanoszenia nastepnej warstwy.
Farbe nalezy nanosi¢ zgodnie z zaleceniami producenta
Nalezy nanies¢ tyle warstw farb, aby otrzymac powtoke o grubosci zgodnej ze
specyfikowana, czyli zgodng z zaleceniami producenta i nie mniejsza niz grubosé
istniejgcej powtoki metalowej.
Nowe taty renowacji miejscowej nalezy wykona¢ w regularnym ksztatcie po catym
obwodzie rury ostonowej, na dtugosci 0,6 mb. osiowo w stosunku do wylotéw
sqczkow zlokalizowanych ponad rurg ostonowa.

6. KONTROLA JAKOSCI

Zgonie z SST_OI-konserwacja M-14.02.10. pkt. 6



7. OBMIAR ROBOT

Ogdlne wymagania dotyczace odbioru robét podano w OST D-M.00.00.00
~Wymagania ogdlne” pkt. 7.

Jednostkg obmiaru jest 1 m2 (metr kwadratowy) renowacji powtoki metalowej
zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw stalowych drogowych obiektéw
inzynierskich.

8. ODBIOR ROBOT

Zgodnie z SST_OI-konserwacja M-14.02.10. pkt. 8 z nast. zmianami:
- w przypadku robot obmiarowych podstawg odbioru bedzie pisemne
potwierdzenie przez TIM-a ich zakofczenia w zakresie objetym przez OPZ.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Zgodnie z zasadniczym Przedmiarem Robot

10. PRZEPISY ZWIAZANE

Zgodnie z SST_OI-konserwacja M-14.02.10.



