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1. MATERIALY

W trakcie obecnego remontu wigzary kratowe stropodachu nad halg basenu ptywackiego nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjnie i
pozarowo .
Nalezy usung¢ zgorzeline walcowniczg i ogniska korozji oraz luzne fragmenty powtok malarskich.
e  Wymagana odporno$¢ pozarowa dzwigaréw REI 15 — pasywna ochrona (inertna), grubo$¢ powtok wchodzacych w
sktad systemu - zgodnie z informacjami podanymi w aprobacie techniczne;j.
e wymagany sposob przygotowania powierzchni wg PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504 (U), Powierzchnie
przygotowa¢ przy pomocy elektronarzedzi lub narzedzi recznych do stopnia oczyszczenia minimum St2 (ISO 8501-
1:1988) .Miejsca w ktorych nie mozna oczysci¢ stosujgc dtutowanie lub miotki iglowe przeczysci¢ strumieniowo do
stopnia Sa2.
. oczekiwany okres trwatosci do pierwszej wiekszej renowac;ji (Ri3 wg PN-ISO 4628-3) - 25Iat,
e wymagania dotyczace powlok lakierowych: nazwa producenta, nazwa i symbol farby, ilos¢ warstw, grubo$¢ jednej
warstwy, kolor, numer PN lub aprobaty technicznej, umiejscowienie procesu w cyklu montazu konstrukcji. Przy doborze
powtok nalezy uwzgledniaé PN-EN ISO 12944-5,

1.1. Powtloki malarskie

1.1.1. Przyjecie wyrobéw malarskich na budowe
Podstawe przyjecia wyrobéw malarskich na budowe stanowia:
e zgodno$¢ wyrobdw i ich oznakowania z dokumentacjg producenta,
e waznos¢ terminéw gwarancyjnych.
Niedopuszczalne jest stosowanie wyrobéw nieznanego pochodzenia.
Producent zobowigzany jest dostarczy¢ dla kazdego wyrobu numer normy, aprobaty technicznej oraz dokumentu dopuszczenia
do obrotu i stosowania (lub jednostkowego stosowania) w budownictwie, tj. certyfikatu lub deklaracji zgodnosci na partie wyrobu,
a takze karte katalogowa wyrobu lub firmowe wytyczne stosowania wyrobu.
Wyroby malarskie moga byc¢ przyjete na budowe, jesli spetniajg nastepujace warunki:

. odpowiadajg wyrobom wymienionym w projekcie lub w dokumentacji odstepstw od projektu,

. sg wilasciwie zapakowane, zamkniete i oznakowane,

. spetniajg wymagane wiasciwosci wskazane odpowiednimi dokumentami odniesienia (Polskg Norma lub aprobatg
techniczng),

. posiadajg deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci z wtasciwym dokumentem odniesienia,

e farby, rozpuszczalniki, rozcienczalniki, $rodki odttuszczajace i zmywajace, zgodnie z Ustawg o substancjach i
preparatach chemicznych z dnia 11 stycznia 2001 r. (Dz.U. nr 11 poz. 84), nie moga by¢ przyjete na budowe, jezeli nie
majg karty charakterystyki substancji niebezpiecznej (Art. 5.2). KChSN musi by¢ opracowana zgodnie z wzorem
podanym w zatgczniku do rozporzgdzenia Ministra Zdrowia i Opieki Spotecznej z dnia 18 lutego 1999 r. (Dz.U. nr 26
poz. 241; stan prawny na styczen 2004 r.). Opakowania musza spetnia¢ wymagania podane w rozporzadzeniu Ministra
Zdrowia z dnia 11 lipca 2002 r. w sprawie oznakowania opakowan substancji niebezpiecznych i preparatow
niebezpiecznych (Dz.U. nr 140 poz. 1173; stan prawny na styczen 2004 r.). Przyjecie wyrobow na budowe powinno by¢
potwierdzone wpisem do dziennika budowy.

Wyroby malarskie powinny byé przechowywane w warunkach okreslonych przez producenta i zuzyte w okresie
gwarancji.

2. WYKONANIE ROBOT
Ogodlne zasady wykonania robét podano w STWiOR ,Cze$¢ ogdina”.

2.1. Ochrona przed korozja
Zasady ochrony przed korozjg powinny bys$ zgodne z wg PN-EN I1SO 12944-3 oraz zgodnie z wymaganiami PN-EN 1SO 12944-8.

2.1.1. Przygotowanie powierzchni

Powierzchnia stali przed naktadaniem powlok lakierowych powinna by¢ przygotowana zgodnie z wymaganiami podanymi w
projekcie, metodami podanymi w PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504. Parametry jakosciowe powierzchni powinny by¢
okreslone zgodnie z PN- ISO 8501, PN-EN ISO 8502 i PN-EN ISO 8503. Profil powierzchni okreslony wzorcem chropowatosci G
wg PN-EN ISO 8503-2 powinien odpowiada¢ stopniowi "posredniemu" lub "gruboziarnistemu".

2.1.2. Ocena przygotowania podioza - odbiér podtoza
Ocene przygotowania powierzchni konstrukcji stalowych przeprowadza sie po jej oczyszczeniu, tzn. nie p6ézniej niz w 1 godz. od
zakonczenia czyszczenia, okreslajac zgodnie z odpowiednimi normami nastepujgce wiasciwosci powtok:

e wyglad powierzchni ocenia sig¢ wedtug PN-ISO 8501-1,

. stopien przygotowania powierzchni okresla sie, poréownujac stan podioza z fotograficznymi wzorcami wedtug PN-ISO

8501-1,

. chropowatos$¢, okreslajacg w umownej skali profil powierzchni, ocenia sie wedtug PN-EN ISO 8503-2,

e  zapylenie okresla si¢ wedtug PN-EN ISO 8502-3,

e w przypadku konstrukcji eksploatowanych w silnie agresywnym $rodowisku ocene obecnos$ci zattuszczen wedtug
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metody uzgodnionej z inwestorem na jego zyczenie,
e  obecnos¢ soli rozpuszczalnych w wodzie wedtug PN-ISO 8502-5 (chlorki) lub PN-EN ISO 8502-9 (przewodnosé
roztworu).
Zanieczyszczenia nalezy zdejmowac¢ z powierzchni metodg tamponowg zgodnie z PN-EN ISO 8502-2 lub metoda Bresle'a
podang w PN-EN ISO 8502-6.

2.1.3. Wykonywanie powtok

Wykonawstwo prac malarskich powinno by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w PN-EN ISO 12944-7. Nalezy spetnia¢ wszystkie
wymagania podane w kartach katalogowych wyroboéw opracowanych przez producentéw farb, a szczegolnie przestrzegac czasow
do natozenia nastepnej warstwy oraz warunkéw w trakcie aplikacji, schniecia i utwardzenia powtok.
Niedopuszczalne jest malowanie powierzchni zawilgoconej opadami oraz kondensujgcg parg wodng. Temperatura podtoza musi
byé co najmniej o 3 °C wyzsza od temperatury punktu rosy, a przy duzej chropowatosci powierzchni - o 7 °C. Wyznaczenie
temperatury punktu rosy powinno by¢ zgodne z PN-EN ISO 8502-4. Najlepszg jako$¢ powtoki uzyskuje sie w temperaturze
otoczenia w granicach 15-25 °C, przy wilgotnosci wzglednej otaczajgcej atmosfery ponizej 85%.
Zalecane warunki naktadania powinny byC¢ przedstawione w instrukcji producenta wyrobu. Nalezy unika¢ zapylenia
pomalowanych powierzchni oraz stosowa¢ nawiew Swiezego powietrza do pomieszczenia wydzielonego do malowania, ale nie
bezposrednio na malowane powierzchnie. Gruntowa, pierwsza warstwe powioki nalezy naniesé na podfoze nie pdzniej niz po 6
godz. po oczyszczeniu. Dobierajac sprzet do rodzaju natryskiwanej farby, nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace parametry:
lepkosé, gestos¢, rodzaj pigmentu i wymagang temperature farby w czasie naktadania.
Prace malarskie nalezy prowadzi¢ w warunkach okreslonych w instrukcji stosowania farby. W trakcie procesu aplikacji farb
kontroli podlegaja:

. temperatura otoczenia,
wilgotnos$¢ wzgledna powietrza (oba parametry konieczne dla okreslenia punktu rosy otaczajgcego powietrza),
temperatura podfoza,
czas pomiedzy naktadaniem poszczegdlnych warstw,
grubos$¢ warstwy (celem eliminacji niedopuszczalnych wad, takich jak: duze zacieki, suchy natrysk, specherzenie,
kraterowanie, cofanie wymalowania, uktucia igta, itp.).
Ogolne wymagania dotyczgce wykonywania prac malarskich zawarte sg w normie PN-EN ISO 12944-7.
Po zakonczeniu malowania $wiezo natozone pokrycie malarskie powinno by¢ sezonowane przez okres 7-14 dni (o ile instrukcje
producenta nie stanowig inaczej) w warunkach jak przy malowaniu.

2.1.4. Zalecenia szczego6towe

Strefa malowania nie powinna zachodzi¢ na strefe nie malowana gtebiej niz 30 mm. Strefa o szerokosci 150 mm wzdtuz krawedzi
przygotowanych do spawania montazowego powinna mie¢ powtoke spawalng lub powinna by¢ zabezpieczona tasma.

Sposob przygotowania podioza i naktadania powtok na powierzchniach ciernych powinien byé zgodny z technologig zapewniajaca
uzyskanie wymaganej klasy powierzchni. Dolne czesci konstrukcji ze stali trudno rdzewiejacej narazone na diugotrwate dziatanie
wilgoci powinny byé zabezpieczone powitokami malarskimi. W celu uzyskania jednolitej barwy powierzchnie eksponowane
powinny by¢ po wykonaniu montazu piaskowane. Szczeliny w stykach taczonych, miejsca osadzenia tacznikéw mechanicznych
oraz nieszczelnosci spoin w konstrukcjach narazonych na wptywy atmosferyczne powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed
przenikaniem wody.

2.1.5. Wykonanie wymalowan warstw nawierzchniowych na catej konstrukcji

Na powierzchniach zabezpieczonych farbami do czasowej ochrony mozliwe jest wykonywanie petnych systeméw malarskich po
upewnieniu sie, czy farba do czasowej ochrony jest ,zgodna" z farbami stosowanymi w systemach malarskich. Terminem
,zgodna" okresla sie zdolnos¢ dwoch wyrobdw do zastosowania bez wystgpienia niepozadanych efektéw. Przyktadowe
mozliwosci stosowania réznych farb przedstawiono w tablicy 3.

Tablica 3. Zgodnos$¢ farby do gruntowania do czasowej ochrony z systemami malarskimi

Farba do gruntowania do Zgodnos¢ ogolnych rodzajéw farb do gruntowania do czasowej ochrony z farbami do
czasowej ochrony gruntowania systemu malarskiego
Rodzaj systemu Pigment AK CR PCV AY EP PUR Krzemianowe/pyt BIT
btonotwérczej antykorozyjny cynkowy

Alkilowe rézne + (+) (+) (+) - - - +
Poliwynylobu- rézne + + + + (+) (+) - +
tyralowe
Epoksydowe rézne (+) + + + + (+) - +
Epoksydowe Pyt cynkowy - + + + + (+) - +
krzemianowe Pyt cynkowy - + + + + + + +
+ zgodna, (+) zgodnos$¢ skonsultowac z producentem farby, - niezgodna,
AK — alkilowe, AY — akrylowe, BIT — bitumiczne, CR — chlorokauczukowi, EP — epoksydowe, PCV — poliwinylowe, PUR -
poliuretanowe

2.2. Ocena zabezpieczania powierzchni

Ocene stanu przygotowania powierzchni nalezy przeprowadzi¢ wg norm: PN-ISO 8501-1, PN-ISO 8501-2, grupy norm PN-EN
ISO 8502 i PN-EN ISO 8803. Ocena wykonywania prac powinna obejmowac kontrole warunkéw otoczenia w trakcie czyszczenia,
malowania, schniecia i utwardzania pokry¢, kontrole przestrzegania czaséw pomiedzy naktadaniem poszczegdlnych warstw farb,
grubosé mokrej powtoki.
Ocenie przygotowania powierzchni podlegaja:

. stopien przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1 lub PN-ISO 8501-2;

e  stopien odpylenia wg PN-EN 1SO 8502-3;

e profil powierzchni wg PN-EN ISO 8503-2;

e obecnos$¢ zanieczyszczen jonowych (jezeli jest wymagane) wg PN-EN ISO 8502-9 (lub innej normy z grupy PN-EN ISO

8502).

Ocena jakosci pokrycia metalowego obejmuje:

. ocene wygladu;
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. ocene grubosci wg PN-EN 22063; |
. ocene przyczepnosci (w przypadkach uzasadnionych).
Ocena jakosci pokrycia organicznego obejmuje:
. ocene wygladu;
. ocene grubosci wg PN-EN ISO 2808;
e ocene przyczepnosci wg PN-EN ISO 2409 (metoda siatki nacie¢) lub PN-EN 24624 (metoda odrywowa); ze wzgledu na
niszczacy charakter badania nalezy przeprowadzac tylko w przypadkach uzasadnionych.
Ocene wynikdw pomiaru grubosci nalezy interpretowac zgodnie z PN-EN ISO 12944-7:
e wszystkie wyniki pomiaréw mniejsze niz 0,8 nominalnej grubosci powinny by¢ odrzucone a powierzchnie te powinny by¢
dodatkowo malowane;
e wszystkie wyniki pomiaréw zawarte pomiedzy 0,8 a 1,0 wartosci nominalnej powinny by¢ przyjete jezeli Srednia
arytmetyczna z wszystkich pomiaréw jest réwna warto$ci nominalnej lub od niej wyzsza;
e wyniki rbwne warto$ci nominalnej lub wyzsze powinny byc¢ przyjete; pojedyncze wyniki nie powinny przekraczaé
trzykrotnej warto$ci nominalnej.
We wszystkich przypadkach usuwania niezgodnosci kontrola powinna by¢ wykonana powtérnie.

2.2.1. Ocena wygladu zewnetrznego powtoki

Powtoki nalezy oceni¢ na podstawie ogledzin powierzchni nie uzbrojonym okiem.

Powierzchnia powtfoki natryskanej powinna mieé¢ jednolity wyglad oraz by¢ jednorodna pod wzgledem ziarnistosci. Powloka nie
powinna wykazywaé¢ widocznych wad, takich jak: rysy, pekniecia, pgcherze, niezwigzane czastki, uszkodzenia i miejsca nie
pokryte, ktére moga obnizy¢ trwato$¢ powtoki ochronnej i ograniczyc¢ jej przewidywane zastosowanie.

2.2.2. Ocena grubosci powtoki

Grubos¢ powioki nalezy oceni¢ metodami wedtug PN-EN ISO 2178 lub wedtug PN-EN ISO 2808, chyba ze uzgodniono inaczej
(liczba i rozmieszczenie punktéw pomiarowych w zaleznosci od wielko$ci powierzchni pomiarowej wedtug PN-EN 22063).
Minimalne grubosci powtok w zaleznosci od roli powtoki w systemie ochronnym, kategorii korozyjnosci srodowiska i wymaganej
trwato$ci systemu podano w tablicy 2 PN-H-04684.

Dopuszczalne odchyiki grubosci dla powtok natryskiwanych cieplnie na tatwo dostepnych powierzchniach podano w tablicy 3 PN-
H-04684. Przy natryskiwaniu recznym w miejscach trudno dostepnych i na powierzchniach o skomplikowanych ksztattach
dopuszcza sie dwukrotne zwigkszenie odchytek w stosunku do podanych w tablicy 3 wyzej wymienionej normy.

W przypadku stwierdzenia zbyt matej grubosci powtoki dopuszcza sie jej uzupetnienie, jesli powtoka nie ulegta zawilgoceniu lub
zabrudzeniu, a od czasu zakonczenia natryskiwania nie uptyneto wiecej niz 48 godz.
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