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1. Wstep

1.1. Przedmiot

Przedmiotem s3 wymagania dotyczace wykonania iodbioru zabezpieczenia
antykorozyjnego konstrukcji stalowej poprzez metalizacje

1.2. Zakres stosowania

WWIORB jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji robot.

1.3. Zakres robot objetych

Ustalenia dotycza wykonania i odbioru robot zwigzanych =z antykorozyjnym
zabezpieczeniem konstrukcji stalowej obiektow mostowych poprzez metalizacj¢ natryskowa
[natryskiwanie cieplne] z zastosowaniem cynku

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Natryskiwanie cieplne [metalizacja natryskowa] — nanoszenie na podtoze metalowe
roztopionego metalu (odpornego na korozje np. cynku Zn lub aluminium Al) za pomoca
pistoletow tukowych lub gazowych.

Pozostate okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sa zgodne z obowigzujacymi
odpowiednimi normami i Specyfikacja D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne."

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢
z Dokumentacjg Projektowa, ST 1 poleceniami InZyniera.

Ogolne wymagania dotyczace robot podano w Specyfikacji D-M.00.00.00 "Wymagania
ogolne."

2. Materialy

2.1. Materialy do wykonywania metalizacji natryskowej [natryskiwania cieplnego].

Materialy do wykonywania metalizacji natryskowej [natryskiwania cieplnego]| powinny
by¢ zgodne z Dokumentacja Projektowa 1 zaakceptowane przez Inzyniera.

Nalezy stosowaé firmowe zestawy materiatow do metalizacji natryskowej — w zaleznoS$ci
od przyjetej metody drut lub proszek cynkowy. Zgodnie z Dokumentacja Projektowa
minimalna grubo$¢ warstwy metalizacji winna wynosi¢ 200 um. Nalezy stosowa¢ powloki
cynkowe 0 czystosci nie mniejszej niz 99,5%.Zastosowane materialy powinny posiadaé
Aprobat¢ Techniczng. Materialy winny by¢ dostarczone i przechowywane w zamknigtych
fabrycznych opakowaniach. Nalezy przestrzega¢ okre$lonych przez producenta okresow
gwarancji.
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Zamawiajacy ma prawo zmiany metody i materialu zabezpieczenia antykorozyjnego.
Ostateczna decyzja dotyczaca rodzaju i1 producenta materiatu nalezy do Inzyniera po
uzgodnieniu z Projektantem.

2.2. Materialy pomocnicze do oczyszczenia powierzchni.

Nalezy stosowac¢ zuzel pomiedziowy lub inne $rodki $cierne zapewniajace prawidtowe
oczyszczenie powierzchni stali, zaakceptowane przez Inzyniera.

3. Sprzet

Wykonawca przystgpujacy do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego metoda
natryskiwania cieplnego powinien mie¢ do dyspozycji nast¢pujacy sprzet:

— sprzet do cCzyszczenia powierzchni metodg strumieniowo-$cierng (np.
piaskowania)
— urzadzenia do natryskiwania cieplnego (metalizacji natryskowej).

4. Transport

Podczas transportu nalezy przestrzega¢ okreslonych przez producenta warunkow
transportu i przechowywania. Nalezy przestrzega¢ okreslone przez producenta warunki
transportu i przechowywania.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogoélne warunki wykonania robot

Ogo6lne warunki wykonania robot podano w Specyfikacji D-M.00.00.00 "Wymagania
ogolne."”

5.2. Do wykonania powlok metalizacyjnych mozna przystapi¢ po sprawdzeniu przez
Inzyniera:

— materiatow przewidzianych do metalizacji,

— warunkow, w jakich powtoki b¢da nanoszone,

— dostepu urzadzen czyszczacych 1 nanoszacych powloki do zakamarkow
konstrukcji

5.3. Zakres wykonywanych robét

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt technologii i organizacji oraz
harmonogram robot uwzgledniajace wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane.
W projekcie powinien by¢ réwniez opisany sposob oczyszczenia elementow stalowych,
sprzet do wykonywania metalizacji natryskowej, metody napraw i uzupetnien powtok
metalizacyjnych.

Zabezpieczenie powierzchni stali metoda metalizacji natryskowej nalezy wykonaé
W wytworni niezwlocznie po wykonaniu konstrukcji stalowej i odebraniu jej przez Inzyniera.

Na podstawowe prace zwigzane z wykonaniem powloki metalowej metodg metalizacji
natryskowej sktada sig:
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5.3.1. Przygotowanie powierzchni poprzez usuni¢cie zadziorow, wyrdéwnanie spoin
| zaokraglenie krawedzi

Operacja ta polega na mechanicznym zeszlifowaniu wszelkich nierdéwnosci na blachach
powstatych na poszczegdlnych etapach procesu technologicznego oraz wyrdéwnanie spoin
w taki sposob, aby powierzchnia przeznaczona do metalizacji nie wykazywata nieréwnosci.

Krawedzie pasow dolnych i gérnych dzwigaréw walcowanych typu HEB nalezy przed
metalizacjg wyokragli¢ przez frezowanie lub szlifowanie promieniem r>2 mm.

Wszystkie pozostate krawedzie rowniez wyokragli¢ promieniem r>2 mm.

5.3.2. Oczyszczenie powierzchni stali z rdzy, zendry, ew. resztek farby i innych
Zanieczyszczen

Przygotowanie powierzchni przez oczyszczenie konstrukcji stalowej polega na usuni¢ciu
zgorzeliny, rdzy, olejéw i1 smardw, zuzli i topnikdw z proceséw spawania, wilgoci oraz
innych zanieczyszczen wptywajacych ujemnie na ochrong za pomocg powtok metalowych.
Oczyszczanie powierzchni nalezy wykona¢ metoda strumieniowo $cierng do stopnia czystosci
Sa 3 (tzn., ze wszystkie zanieczyszczenia tgcznie ze zgorzeling i rdza zostaly usunigte)
I powinno by¢ przeprowadzone bezposrednio przed metalizacja.

Do czyszczenia stosowac zuzel pomiedziowy lub inne materialy zgodne z zaproponowang
przez Wykonawce technologia.

Oczyszczanie oraz ocena powierzchni przed metalizacjag powinny by¢é wykonane zgodnie
z normami PN-EN 13507:2002

Nalezy sprawdzi¢ $cierniwo na zawartos¢ zanieczyszczen jonowych.

Oczyszczona powierzchnia powinna by¢ odebrana przez Inzyniera lub odpowiednie
stuzby kontrolne Wykonawcy.

5.3.3. Nalozenie warstwy cynku z zastosowaniem metalizacji natryskowej (natryskiwania
cieplnego).

Nalezy sprawdzi¢ czy wyroby posiadajg atesty producenta oraz czy termin gwarancji nie
zostal przekroczony.

Minimalna grubo$¢ warstwy metalu winna wynosi¢ zgodnie z Dokumentacja Projektowa
200 pm.

Powierzchnia przeznaczona do metalizacji (natryskiwania cieplnego) powinna by¢ sucha,
wolna od tluszczu 1 kurzu. Maksymalny odstgp czasu miedzy czyszczeniem a metalizacja

wynosi 6 godzin.

Zaleca si¢ wykonywanie metalizacji (natryskiwania cieplnego) w pomieszczeniach
zamknietych. Metalizacje nalezy wykona¢ zgodnie z wymaganiami okreslonymi
w Dokumentacji Projektowej i PN-EN 2063:2006

Zaleca si¢ wykonanie probne oczyszczenie powierzchni stali inanoszenie powtok
metalizacyjnych. Na wszystkich etapach robot pole probne (element) nalezy przedstawié
Inzynierowi do odbioru. Po pozytywnym wyniku badan prob i zatwierdzeniu wynikow przez
Inzyniera dla nastepnych elementow mozliwe jest wykonywanie badan 1 odbiorow




WARUNKI WYKONANIA 1 ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH M.14.02.02

poszczegblnych robot ulegajacych zakryciu przez wilasciwe stuzby kontrolne Wykonawcy.
Inzynier wykonywac bedzie tylko odbiory koncowe wykonanych robot.

Warstwy metalizacyjne powinny by¢ wykonane w wytworni w sposéb ostateczny.

Wszystkie prace zwigzane z metalizacjg (natryskiwaniem cieplnym) musza by¢
wykonywane w odpowiednich warunkach meteorologicznych w temperaturze od +5°C, przy
wilgotnosci wzglednej nizszej niz 80%, przy temperaturze wyzszej o 3°C od temperatury
punktu rosy dla danego cis$nienia i wilgotnosci.

Niedopuszczalne jest wykonywanie prac w temp. ponizej +5°C.

Ponadto nie nalezy prowadzi¢ metalizacji (natryskiwania cieplnego):

- we Wweczesnych godzinach rannych 1 pdznych popotudniowych na wolnym
powietrzu oraz gdy na powierzchni konstrukcji wystepuje rosa,
- w pomieszczeniach, gdzie przeprowadza si¢ oczyszczanie.

5.3.4. Wykonanie ewentualnych napraw 1 uzupetnien powtok metalizacyjnych.

Wytworca konstrukcji zobowigzany jest do napraw powlok antykorozyjnych po
roztadunku konstrukcji na placu budowy.

Wykonawca montazu dokonuje napraw uszkodzen powtok powstatych w trakcie montazu
konstrukcji.

Miejsca uszkodzen powlok nalezy oczysci¢ do wymaganego stopnia czystosci 1 nanies¢
warstwy powlok metalizacyjnych.

5.3.5. Zabezpieczenie powierzchni w stykach

W miejscach stykéw spawanych wykonywanych na budowie pozostawi¢ wolne od
standardowych powlok paski o szerokosci 50-100 mm. Powinny one posiada¢ tatwe do
usuni¢cia przed wykonaniem stykow spawanych zabezpieczenia tymczasowe.

5.3.6. Zabezpieczenie powierzchni stykajacych si¢ z betonem dla konstrukcji zespolonych

Sposdb metalizacji goérnych paséw dzwigardw przeznaczonych do zespolenia nalezy
uzgodni¢ z Inzynierem. Proponuje si¢ metalizacj¢ powierzchni dolnych, powierzchni
bocznych oraz paskow o szerokosci minimum 50 mm na zewngtrznych krawedziach
powierzchni gornych. W przypadku, gdy przewidywaé sie bedzie dluzsze sktadowanie
dzwigaréw moze by¢ konieczne pokrycie catej gornej powierzchni.

5.3.7. Pokrycie powierzchni farbami i emaliami 0 wysokiej odpornosci chemicznej

Malowanie elementéw stalowych po metalizacji wykona¢ zgodnie z ST M.14.02.01.
6. Kontrola jakos$ci robot

Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w Specyfikacji D-M.00.00.00 "Wymagania
ogolne".

Kontroli podlegaja wszystkie sktadniki procesu technologicznego, a zwlaszcza te, ktore
podlegaja zakryciu.
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Podczas kontroli nalezy sprawdzi¢:

— dok}adnos$¢ oczyszczenia konstrukcji i zgodno$¢ z wzorcami wg PN-ISO 8501-
1:2008

— doktadnos¢ i jako$¢ wykonania powtok metalowych na podstawie ogledzin

—  grubos¢ powtok metalizacyjnych na podstawie PN-EN ISO 2178:1998

— warunki atmosferyczne (temperatura, wilgotno$¢) w jakich wykonywane jest
natryskiwanie cieplne.

7. Obmiar robot
Jednostkg obmiaru jest 1 Mg konstrukcji stalowej zabezpieczonej za pomocg metalizacji

natryskowe;j.
Ogo6lne zasady obmiaru robdt podano w D-M.00.00.00 "Wymagania og6lne".

8. Odbior robot

Ogodlne zasady odbioru robdt podano w D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".
9. Podstawa platnosci

Nie dotyczy
10. Przepisy zwigzane

10.1. Polskie Normy

PN-87/H-04609 Korozja metali. Terminologia.
PN-80/H-04614 Ochrona przed korozjq. Okreslenie mikrotwardosci powtok
metalowych.

PN-H-97080-06:1984 Ochrona czasowa - Warunki srodowiskowe ekspozycji
PN-EN 582:1996 Natryskiwanie cieplne. Okreslanie przyczepnosci metoda odrywania
PN-EN 657:2006 Natryskiwanie cieplne. Terminologia, klasyfikacja

PN-EN 1274:2007 Natryskiwanie cieplne. Proszki. Sktad chemiczny, techniczne warunki
dostawy

PN-EN 13507:2002  Natryskiwanie cieplne. Przygotowanie powierzchni metalowych
przedmiotow i czesci przed natryskiwaniem cieplnym

PN-EN ISO 2063:2006 Natryskiwanie cieplne. Powloki metalowe i inne nieorganiczne. Cynk,
aluminium i ich stopy.

PN-EN ISO 2064:2004 Powloki metalowe i inne nieorganiczne. Definicje i1 zasady dotyczace
pomiaru grubosci

PN-EN ISO 2178:1998 Powtoki niemagnetyczne na podtozu magnetycznym - Pomiar
grubosci powtok - Metoda magnetyczna

PN-ENISO8501-1:2008  Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow - Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni -
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Czgs¢ 1. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
niezabezpieczonych podlozy stalowych oraz podiozy stalowych po
catkowitym usunigciu weze$niej nalozonych powtok.

PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Metody przygotowania powierzchni. Cze$¢
1: Zasady ogdlne.

PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb
i podobnych produktow. Metody przygotowania powierzchni. Cze$¢
2: Obrobka strumieniowo-$cierna.

PN-EN ISO 12944:1:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich. Cze$s¢ 1. Ogodlne
wprowadzenie.

PN-EN ISO 12944:2:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemow malarskich. Czg¢é¢ 2. Klasyfikacja
srodowisk.

PN-EN ISO 12944:3:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich. Czgs¢ 3. Zasady
projektowania.

PN-EN ISO 14713:2000 Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych i zeliwnych. Powloki cynkowe
i aluminiowe. Wytyczne [PN-EN 1SO 14713-1:2010E]

PN-EN ISO 14919:2002 Natryskiwanie cieplne. Druty, prety i zytlki do natryskiwania
ptomieniowego 1 tukowego. Klasyfikacja. Techniczne warunki

dostawy

10.2. Polskie Normy — wycofane lub zastapione

PN-89/H-04623 Ochrona przed korozjg. Pomiar grubosci powlok metalowych
metodami nieniszczgcymi.

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozjg. Klasyfikacja.

PN-73/H-04652 Qchrona [?rzed korozjg. Powtoki metalowe i konwersyjne. Podzial
I 0Zzhaczenla.

PN-79/H-04683 Ochrona przed korozjq. Natryskiwanie cieplne. Nazwy i okreslenia

PN-90/M-81090 Srut techniczny z drutu.

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU | GOSPODARKI MORSKIEJ z dnia
30 maja 2000 r. w sprawie warunkow technicznych, jakim powinny odpowiada¢ drogowe
obiekty inzynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. 735 - z dnia 3.08 2000 r.)




