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1. Wstep

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznegjveymagania dotycgre wykonania
I odbioru zabezpieczenia antykorozyjnego konstiuksjalowe] poprzez metalizacj
natryskows w zwigzku z rozbudow drogi wojewodzkiej nr 160 Sucha Miedzichowo
odcinek Sowia Géra - Mdzychod.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokani@mtraktowy przy zlecaniu
i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycwvykonania i odbioru robot
zwigzanych z antykorozyjnym zabezpieczeniem konstrugtglowej obiektow mostowych
poprzez metalizagjnatryskow [natryskiwanie cieplne] z zastosowaniem cynkuejoiuja:

a) przygotowanie powierzchni,

b) oczyszczenie powierzchni stali do wymaganego stoprystéci w wytworni,

c) metalizacja natryskowa cynkiem w Wytworni element&tlowych — warstwa
grubasci 200 pm,

d) wykonanie napraw i uzupetdigoowtoki metalizacyjnej po monta konstrukcji na
budowie.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Natryskiwanie cieplne [metalizacja natryskbw nanoszenie na pod metalowe
roztopionego metalu (odpornego na kogomp. cynku Zn lub aluminium Al) za pomgc
pistoletéw tukowych lub gazowych.

Pozostate okidenia podane w niniejszej Specyfikacjy 2godne z obowirzujacymi
odpowiednimi normami i SpecyfikacP-M.00.00.00 "Wymagania ogolne."”

1.5. Ogdlne wymagania dotycxce robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za j&koch wykonania oraz za zgodito
z Dokumentagj Projektova, ST i poleceniami layniera.

Ogdlne wymagania dotygee robét podano w Specyfikacji D-M.00.00.00 "Wymaiga
ogolne.”

2. Materiaty

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

Materiaty do wykonywania metalizacji natryskowejfryskiwania cieplnego] powinny
by¢ zgodne z DokumentacpProjektows i zaakceptowane przezzyniera.

Nalezy stosowa firmowe zestawy materiatdbw do metalizacji natryskp— w zaleénosci
od przygtej metody drut lub proszek cynkowy. Zgodnie z Dolemtacy Projektovg
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minimalna grub& warstwy metalizacji winna wynasi200 um. Nalezy stosowdé powtoki
cynkowe o czystxi nie mniejsze] i 99,5%.Zastosowane materiaty powinny postada
Aprobat Techniczrg. Materiaty winny by dostarczone i przechowywane w zangkyth
fabrycznych opakowaniach. Nale przestrzega okrelonych przez producenta okresow
gwarancji.

Zamawiagcy ma prawo zmiany metody i materialu zabezpie@amtykorozyjnego.
Ostateczna decyzja dotyca rodzaju i producenta materiatu rigledo Inzyniera po
uzgodnieniu z Projektantem.

2.2. Materiatly pomocnicze do oczyszczenia powierzah

Nalezy stosowa zuzel pomiedziowy lub inngrodki $cierne zapewnigge prawidiowe
oczyszczenie powierzchni stali, zaakceptowane presmiera.

3. Sprzet

Wykonawca przyspujacy do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego daeto
natryskiwania cieplnego powinien miido dyspozycji nagpujacy sprzt:

— sprzt do czyszczenia powierzchni megodstrumieniowoscierrs (np.
piaskowania)
— urzagdzenia do natryskiwania cieplnego (metalizacji yeltowej).

4. Transport

Podczas transportu nale przestrzega okrelonych przez producenta warunkow
transportu i przechowywania. Nale przestrzega okreslone przez producenta warunki
transportu i przechowywania.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogolne warunki wykonania roboét

Ogolne warunki wykonania robét podano w SpecyfikdzjM.00.00.00 "Wymagania
ogolne."

5.2. Do wykonania powitok metalizacyjnych m#na przystapié¢ po sprawdzeniu przez
Inzyniera:

— materiatow przewidzianych do metalizacji,

- warunkéw, w jakich powtoki gda nanoszone,

— dostpu uradzer czyszcacych i nanoszych powloki do zakamarkow
konstrukgcji

5.3. Zakres wykonywanych rob6t

Wykonawca przedstawi hynierowi do akceptacji projekt technologii i orgaacji oraz
harmonogram robdt uwazglniagce wszystkie warunki, w jakich ¢dg wykonywane.
W projekcie powinien by réwniez opisany sposob oczyszczenia elementéw stalowych,
sprzt do wykonywania metalizacji natryskowej, metodypraav i uzupetni@ powiok
metalizacyjnych.
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Zabezpieczenie powierzchni stali mejodnetalizacji natryskowej natg wykona&
w wytworni niezwtocznie po wykonaniu konstrukcjakiwej i odebraniu jej przez dgniera.

Na podstawowe prace zygane z wykonaniem powioki metalowej mefoahetalizacji
natryskowej sktada si

5.3.1. Przygotowanie powierzchni poprzez usciei zadziorOw, wyréwnanie spoin
I zaokiglenie krawgdzi

Operacja ta polega na mechanicznym zeszlifowanzelkieh nieréwnéci na blachach
powstatych na poszczegolnych etapach procesu thioonego oraz wyréwnanie spoin
w taki sposoéb, aby powierzchnia przeznaczona dalimatji nie wykazywata nieréwioi.

Krawedzie paséw dolnych i gornychzdigarow walcowanych typu HEB nale przed
metalizacy wyokragli¢ przez frezowanie lub szlifowanie promieniem r>2 mm

Wszystkie pozostate kraxgzie rownie wyokragli¢ promieniem r>2 mm.

5.3.2. Oczyszczenie powierzchni stali z rdzy, zgndew. resztek farby i innych
zanieczyszcze

Przygotowanie powierzchni przez oczyszczenie kaksjr stalowej polega na usugiu
zgorzeliny, rdzy, olejow i smarowzuzli i topnikdw z procesOw spawania, wilgoci oraz
innych zanieczyszchaewptywajgcych ujemnie na ochrenza pomog powtok metalowych.
Oczyszczanie powierzchni nalewykona metod, strumieniowascierrg do stopnia czystai
Sa 3 (tzn.,ze wszystkie zanieczyszczenigcznie ze zgorzelm i rdza zostaly usurie)

I powinno by przeprowadzone bezfrednio przed metalizag;

Do czyszczenia stosowauzel pomiedziowy lub inne materiaty zgodne z zaprayesry
przez Wykonawg technologi.

Oczyszczanie oraz ocena powierzchni przed metgizawvinny by wykonane zgodnie
z normami PN-EN 13507:2002

Nalezy sprawdzé scierniwo na zawarkd zanieczyszczejonowych.

Oczyszczona powierzchnia powinnac¢bgdebrana przez igniera lub odpowiednie
stuzby kontrolne Wykonawcy.

5.3.3. Natgenie warstwy cynku z zastosowaniem metalizacji ysatvwe] (natryskiwania
cieplnego).

Nalezy sprawdzt czy wyroby posiadajatesty producenta oraz czy termin gwarancji nie
zostat przekroczony.

Minimalna grubé¢ warstwy metalu winna wynasigodnie z DokumentagjProjektovg
200um.

Powierzchnia przeznaczona do metalizacji (natryahkiev cieplnego) powinna bysucha,
wolna od ttuszczu i kurzu. Maksymalny ogstczasu midzy czyszczeniem a metalizacj
wynosi 6 godzin.

Zaleca s¢ wykonywanie metalizacji (natryskiwania cieplnega) pomieszczeniach
zamknetych. Metalizagg nalezy wykona zgodnie z wymaganiami olglenymi
w Dokumentacji Projektowej i PN-ERD63:2006
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Zaleca s wykonanie probne oczyszczenie powierzchni staliarioszenie powiok
metalizacyjnych. Na wszystkich etapach rob6t palébpe (element) natg przedstawd
Inzynierowi do odbioru. Po pozytywnym wyniku badgarob i zatwierdzeniu wynikéw przez
Inzyniera dla naspnych elementow niiwe jest wykonywanie bada i odbiorow
poszczegolnych robot ulegaych zakryciu przez wiaiwe stzby kontrolne Wykonawcy.
Inzynier wykonywa bedzie tylko odbiory kacowe wykonanych robot.

Warstwy metalizacyjne powinny byvykonane w wytwérni w sposob ostateczny.

Wszystkie prace zwrane z metalizag] (natryskiwaniem cieplnym) musz by¢
wykonywane w odpowiednich warunkach meteorologichnw temperaturze od %G, przy
wilgotnosci wzglednej nizszej niz 80%, przy temperaturze wgzej o 3C od temperatury
punktu rosy dla danegosaienia i wilgotngci.

Niedopuszczalne jest wykonywanie prac w temp. jr5°C.
Ponadto nie nalyy prowadz¢é metalizacji (natryskiwania cieplnego):

- we wczesnych godzinach rannych izpgch popotudniowych na wolnym
powietrzu oraz gdy na powierzchni konstrukcji vepstje rosa,
- w pomieszczeniach, gdzie przeprowadzeosizyszczanie.

5.3.4. Wykonanie ewentualnych napraw i uzupéhpewtok metalizacyjnych.

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

Wykonawca montau dokonuje napraw uszkodzpowtok powstatych w trakcie moria
konstrukciji.

Miejsca uszkodze powtok naley oczyci¢c do wymaganego stopnia czy&tdi nanigé
warstwy powtok metalizacyjnych.

5.3.5. Zabezpieczenie powierzchni w stykach

W miejscach stykdw spawanych wykonywanych na budopozostawi wolne od
standardowych powitok paski o szeréio50+100 mm. Powinny one posigdétwe do
usungcia przed wykonaniem stykéw spawanych zabezpieazgniczasowe.

5.3.6. Zabezpieczenie powierzchni stykach s¢ z betonem dla konstrukcji zespolonych

Sposob metalizacji gornych paséwwigarow przeznaczonych do zespolenia nale
uzgodné¢ z Inzynierem. Proponuje &i metalizagg powierzchni dolnych, powierzchni
bocznych oraz paskéw o szerékb minimum 50 mm na zewirznych kravwedziach
powierzchni goérnych. W przypadku, gdy przewidywsic bedzie diwzsze sktadowanie
dzwigarow mae by konieczne pokrycie catej gérnej powierzchni.

5.3.7. Pokrycie powierzchni farbami i emaliami osekiej odpornéci chemicznej

Malowanie elementdw stalowych po metalizacji wykbngodnie z ST M.14.02.01.

6. Kontrola jakosci rob6t

Ogodlne zasady kontroli jakoi rob6t podano w Specyfikacji D-M.00.00.00 "Wymaga
0golne”.
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Kontroli podlegag wszystkie sktadniki procesu technologicznego, dagecza te, ktére
podlegag zakryciu.

Podczas kontroli naky sprawdzé:

— dokladna¢ oczyszczenia konstrukcji i zgodigoz wzorcami wg PN-ISO 8501-
1:2008

— dokfadng¢ i jakos¢ wykonania powtok metalowych na podstawiegdgin

— grubcdc¢ powtok metalizacyjnych na podstawie PN-EN ISO 21988

— warunki atmosferyczne (temperatura, wilgagit)ow jakich wykonywane jest
natryskiwanie cieplne.

7. Obmiar robot

Jednostlk obmiaru jest 1 Mg konstrukcji stalowe] zabezpiewsgaza pomog metalizacji
natryskowej.
Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST D-M.00@OV@ymagania ogolne”.

8. Odbidr robot

Ogodlne zasady odbioru robot podano w ST D-M.00@0Wymagania ogolne”.

9. Podstawa ptatndéci

Ogdlne wymagania dotygee ptatnéci podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania
ogolne”.

Cena wykonania robét obejmuje:

— prace przygotowawcze,

— zakup i transport materiatéw przewidzianych do wykioia robot,

— opracowanie projektu technologii i organizacji ohe@monogramu robat,

— przygotowanie, monfai demonta niezlgdnych rusztowsa,

— przygotowanie powierzchni poprzez usioe zadziorOw, wyrownanie spoin
i zaokiglenie krawdzi,

— oczyszczenie powierzchni z rdzy i zendry metettumieniowosciern,

— oczyszczenie powierzchni z ewentualnych olejéw, réma innych
zanieczyszcae

- nalazenie warstwy cynku metgd metalizacji natryskowej (natryskiwania
cieplnego),

— wykonanie ewentualnych napraw i uzupetigowiok metalizacyjnych
w miejscach ewentualnych uszkodze

- wykonanie powlok metalizacyjnych w miejscach styképo montau
konstrukgciji,

— wykonanie niezbdnych bada laboratoryjnych i pomiaréw wymaganych
w Specyfikacji.
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10. Przepisy zwazane

10.1. Polskie Normy

PN-87/H-04609 Korozja metali. Terminologia.
PN-80/H-04614 Ochrona przed korgzj Okrelenie mikrotwardéci powiok
metalowych.

PN-H-97080-06:1984 Ochrona czasowa - Wargnsaowiskowe ekspozycji
PN-EN 582:1996 Natryskiwanie cieplne. Odtamie przyczepnii metod, odrywania
PN-EN 657:2006 Natryskiwanie cieplne. Terminologiasyfikacja

PN-EN 1274:2007 Natryskiwanie cieplne. Proszki.a8kthemiczny, techniczne warunki
dostawy

PN-EN 13507:2002  Natryskiwanie cieplne. Przygotaerarpowierzchni metalowych
przedmiotow i czsci przed natryskiwaniem cieplnym

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

PN-EN ISO 2064:2004 Powtoki metalowe i inne nieoiigane. Definicje i zasady dotygze
pomiaru grubéci

PN-EN ISO 2178:1998 Powloki niemagnetyczne na padianagnetycznym - Pomiar
grubasci powtok - Metoda magnetyczna

PN-ENISO8501-1:22008 Przygotowanie pagto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow - Wzrokowa ocena czystgowierzchni -
Czs$¢ 1. Stopnie skorodowania 1 stopnie przygotowania
niezabezpieczonych poddp stalowych oraz podky stalowych po
catkowitym usungciu wczeniej natazonych powtok.

PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie pagto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Metody przygotowania powidnz. Czs¢
1: Zasady ogodlne.

PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie pagto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Metody przygotowania powidnz. Czs¢
2: Obrébka strumieniowséeierna.

PN-EN ISO 12944:1:2001 Farby i lakiery. Ochronaegrzkorozy konstrukcji stalowych za
pomo@ ochronnych systemédw malarskich. ¢&& 1. Ogoélne
wprowadzenie.

PN-EN ISO 12944:2:2001 Farby i lakiery. Ochronaeprzkorozy konstrukcji stalowych za
pomo@ ochronnych systeméw malarskich. ¢€z 2. Klasyfikacja
srodowisk.

PN-EN ISO 12944:3:2001 Farby i lakiery. Ochronaeprzkorozy konstrukcji stalowych za
pomo@ ochronnych systeméw malarskich. ¢& 3. Zasady
projektowania.
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PN-EN ISO 14713:2000 Ochrona przed kardanstrukcji stalowych #eliwnych. Powtoki cynkowe
i aluminiowe. Wytyczne [PN-EN I1SO 14713-1:2010E]

PN-EN ISO 14919:2002 Natryskiwanie cieplne. Drutgrety i zytki do natryskiwania
ptomieniowego i ftukowego. Klasyfikacja. Technicznearunki
dostawy

10.2. Polskie Normy — wycofane lub zagpione

PN-89/H-04623 Ochrona przed korgzj Pomiar grubdéci powilok metalowych
metodami nieniszgzymi.

PN-71/H-04651 Ochrona przed korgzKlasyfikacja.

PN-73/H-04652 Ochrona przed korgzjPowtoki metalowe i konwersyjne. Podziat
I 0znaczenia.

PN-79/H-04683 Ochrona przed korgzNatryskiwanie cieplne. Nazwy i okienia

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

ROZPORADZENIE MINISTRA TRANSPORTU | GOSPODARKI MORSKIEJ @nia
30 maja 2000 r. w sprawie warunkéw technicznyckinfapowinny odpowiada drogowe
obiekty inzynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. #35dnia 3.08 2000 r.)
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