Zotgeznik nr 3 do Umowy GEK/PMR-KWT/03747/2018 (Dt-W01)

TECHNOLOGIA ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYJNEGO

1. ZaloZenia ogélne

1.1

Warunki malowania

Ninigjsze wytyczne opracowano dla procesu czyszczenia i malowania konstrukcji stalowych.

1!2.

Dobor zestawu malarskiego

Doboru farb dokonano zgodnie z wymogami PN-EN ISO 12944-5:
- elementy eksploatowane na warunkach atmosferycznych

state oddziatywanie srodowiska C4,

W oparciu o powyzsze dobrano nastepujacy materiak:
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2. Przygetowanie podloga
2.4 Wsigpne pripgotowanie

Przed obrébkg strumieniowo-gcierng zeszlifowaé ostre krawedzie, usungé odpryski spawalnicze,
zawalcowania, szlake spawalnicza oraz usungé zatluszezenia ovaz inne zanieczyszezenia natury
chemicznej,

Kontrole spawéw wykonaé na tym etapie.
2.2, Czyszczenie strumieniowo-Scierne

Powierzchnie oczyscié do stopnia Sa 2 % zgodnie z PN ISO 8501-1. Zalecany stopief)
chropowato$ei Rz 35 — 50 ym zgodnie z PN-EN ISO 8503-2.

Do obrébki strumieniowo sciernej uzywaé sciemiw posiadajacych certyfikat takich jak $rut
stalowy, zuzel pomiedziowy itp. wolnych od zathuszezeri i innych zanieczyszezen mogacych
pozostawac na powierzchni stali po obrébee.

Przed malowaniem powierzchnig odpylié. Stopien zapylenia nie powinien byé wyzszy niz 2
zgodnie z PN ISO 8502-3.

3. Malowanie konstrukeji
3.1. Do nalozenia pierwszej powtoki /grumiu/ nalezy przystapi¢ nie pézniej niz 6 godzin
po zakoniczeniu obrébki strumieniowo-scierngj.
3.2, Farby do malowania nalezy przygotowaé zgodnie z zaleceniami kart technicznych,
ze szczegolnym uwzglednieniem:
- mechanicznego mieszania obu skiadnikéw;
- stosowania oryginalnych skiadnikéw farb (baza, utwardzacz);
- stosowania oryginalnych rozcieAczalnikéw zaleconych w kartach technicznych;
- czasow Zywolnosci 1 przydatnosei farb do malowania;
- czaséw schniecia.
3.3.  Proces malowania nalezy rozpoczaé od recznego przemalowania krawedzi, spawéw

i otwordw,

3.4. W czasie malowania natryskiem kontrolowaé grubos¢ nakladanej warstwy metoda
»Na mokro™. '

3.5, Przed i w trakcie malowania sprawdzaé zgodnosé warunkGw termiczno-wilgotnoéciowych
z wymaganiami zawartymi w kartach technicznych farb.

! Dopuszcza sig stosowanie piasku kwarcowego pod warunkiem zastosowania instalacji odpylajgcej
spetniajace lokalne wymogi zwigzane z ochrona srodowiska.
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3.6.  Po wyschniecin powltok mierzy¢ grubosé suchych warstw zgodnie z PN i zaleceniami
producenta.

3.7. W przypadku nie spelnienia wymog6w normy PN-EN ISO 12944 tzw. zasady 80/20
niezbedne jest uzupemhienie powlok do specyfikowanej w p. 1.2. niniejszego opracowania
grubosci.

3.8.  Zachowywaé wymagane kartami technicznymi czasy do koleinych przemalowan,

3.9.  Suszyé powloki z zachowaniem czaséw i warankéw termicznych podanych w kartach
wyrobdw,

3.10. Konstrukeje mosna wystawiaé na dziatanie warunkéw atmosferycznych w terminie
podanym przez producenta.

4. Technologia malowania

4.1.  Aplikacja farby podkiadowej.
Nanies¢ na wytwérni metoda hydrodynamiczna podkladows farbe epoksydows
pigmentowang fosforanem cynku na grubogé wg specyfikacji. Temperatura otoczenia
powinna by¢ zgodna z zaleceniami producenta..

4.2.  Aplikacja farby miedzywarstwowej.
Naniesé na wytwérni metoda hydrodynamiczng miedzywarstwowa farbg epoksydowa
pigmentowang aluminium, blyszczem zelazowym i fosforanem cynku na grubogé
wg specyfikacji. Temperatura otoczenia powinna byé zgodna z zaleceniami producenta.

43.  Aplikacja farby nawierzchniowej

Nanies¢ na wytwérni metoda hydrodynamiczna nawierzchniows dwuskladnikowa farbe
poliuretanowa na grubosé wg specyfikacji. Temperatura otoczenia powinna by¢ zgodna z
zaleceniami producenta.

44.  Naprawa powloki uszkodzonej po montazu elementéw stalowych.

Po montazu elementow stalowych (takze proces spawania elementéw stykowych) nalezy
powierzchnie zmyé/odttudei¢ detergentem zalecanym przez dostawce farb. Migjsca
uszkodzen mechanicznych oraz miejsca, w ktorych wystapily jakiekolwick wady powloki,
oczysci¢ obrébks strumieniowo- Scierng do stopnia Sa 2 % wg PN ISO 8501-1, a nastepnic
wykonaé zaprawki farbg podkladows i migdzywarstwowa na grubosé wg specyfikacji
zestawu antykorozyjnego wymienionego w pkt. 1.2. Powierzchnig (przed aplikacja powtoki
nawicrzchniowej) nalezy starannie odkurzy¢, & nastgpnie nanies¢ metoda hydrodynamiczng
lub pedzlem nawierzchniows dwuskladnikows farbe poliuretanows na grubo$é wg
specyfikacji. Temperatura otoczenia nie powinna byé nizsza od - 5 °C,
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3. Kontrola i dokumenty pokontroine

3.1

5.2,

5.3.

5.4.

W trakcie procesu czyszczenia skontrolowaé:

czas zakonczenia obrébki /data, godzina/;
temperature otoczenia iy;

temperaturg podtoza /stali/ t,;

wilgotnosé wzgledna RH;

uzyskany stopieri czystosci zgodnie z PN ISO 8501-1;
stopiefi zapylenia zgodnie z PN-ISO 8502-3

Przed przystapieniem do malowania skontrolowaé:

temperature otoczenia tp;

temperaturg podioza /stali/ t,;

wilgotnodé wzgledng RH;

zgodnos¢ zastosowanych skladnikéw /baza, utwardzacz/ oraz rozciehczalnik z wymogami
karty technicznej farby:

¢Zas rozpoczecia mieszania /data, godzina/ i traktowaé go jako czas rozpoczecia
malowania;

poprawnos¢ wymieszania sktadnikéw;

czas rozpoczgcia malowania;

Malowanie prowadzié wg nastepujacego schematu:

zamalowa¢ krawedzie, spawy 1 otwory;

sprawdzi¢ zgodnosé doboru dyszy w pistolecic z zaleceniami karty technicznej i ksztaltem
konstrukcji /kat dyszy/;

W trakcie malowania co najmniej raz na 10 minut kontrolowaé grubosé mokrej powloki.

korygowa¢ grubos¢ nakladanej powloki w zaleznodei od uzyskanych wynikéw pomiaréw
grubosci mokrej powloki.

Po zakoniczeniu malowania kazdej warstwy i utwardzeniu powloki nalezy:
zmierzy¢ grubos¢ suchej powloki zgodnie z PN-EN ISO 2808 i/lub PN-EN ISO 12944,
dokona¢ wizualnej oceny powtoki pod katem zaciekéw, wirgeen, krater itp.

6. Gwarancja i nadzory.

6.1.

Wykonawca udzieli gwarancji na jakosé i trwaloéé zestawn antykorozyjnego na okres 60
miesi¢ey, liczac od dnia podpisania protokotu odbiory, zgodnie z PN-EN 1ISO 12944,
Gwarancja zostanie udzielona na podstawie nadzory/ wykonania powierzchni
referencyjnych zgodnie z zasadami obowigzujacymi w uznanych unormowaniach
migdzynarodowych. Tlo$é powierzchni referencyjnych/kontrolnych, nad kiéra Wykonawca
zapewni nadzor, zostanie wyznaczona zgodnie z PN- EN ISO 12944-7

7. Kolorystyka malowania warstwa nawierzchniowsg
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8.1

! Konstrﬁkcja stalowa ' RAL - 6017 (zwlony)
82 Diﬁgary gasienic o RAL- 90()5 (czarny) )
8.3 Silniki élektryczne, luzowniki RAL - 5012 (niebieski) |
84 Elé-ﬁlenty ruchome- wirujace ,, kota linowe, jezdné," RAL - 3001 (czerwony)
' dennice bebnéw, sprzegla, elementy hamulcow,
waty Cardana.
85 Przeidadnie RAL - 9006 (srebrny)
8.6 | Urzgdzenia sygnéhzacsgne ' RAL - 3001 (czerwony) ”
87 | Elementy konstrukcyjne do zac1qgama tasm RAL - 9016 {(bialy) |
8.8 | Banerkl ostony, dZzwigi ' RAL - 1023. (z6tty) }
89| Ruromqgl ppoz. RAL - 3020 (czerwony)
8.10 ! Rur;)ciqgi wodne RAL - 5012 (mebleskl) “
8.11 Rurociagi sprezonego powietrza | RAL - 5012 (n1eb1esk1)
8.12 Instalacje centralnego smarowania { RAL-8024 (ciemnobrgzowy) -
8.13 | Instalacje olejowe | RAL - 1028 (zstty)
8.14 Plyty gasienicowe (bez malowania powierzchni RAL - 9005 (czarny) )
stykajacych si¢ z gruntem)
8.15 | Ciegarki przy luzownikach (czarne pasy) RAL - 1028 (z6lty) o
8.16 Wejscia i zejscia przy barierkach zazﬁaczyé Czarﬁyﬁﬁ RAL — (czarny jw.)
paskami pod kgtem 75 °, i
8.17 Préy przejéeiach gdzie wysokosé konstrukcji jesf | RAL - (Z;tty i czarny nr jw.)
mniejsza niz 200cm pomalowagé pasy; na z6ttym tle
czarne pasy (pod katem 750)
8.18 Przeciwcigzary RAL - 9005 (czarny) |
819 | Coempaki RAL - 9005 (czarny)
820 Pomieszczenriar- stacj é c]ektryczﬁe: | |
a) obudowa wewngtrzna i zewnegtrzna RAL - 1014 (ko$¢ stoniowa)
8.21 Pomieszcienia — warsztaty ,, smarownie”, szatnie: “ ]
a) powloka zewn@trzna Naturalny kolor aluminium
V b) powloka Wewne;trzua | RAL - 1014 (kosc s%dnjowa)
8.22 Punkty uziemienia - z6lty prostokst + vskos’ne ezmﬁe nr farb jw. o
| zielor;rl’e.:I pasy. o
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8.23 | Punkty smarme - czerwona otoczka ’ nr farby jw.

: 8.24 Przycxslﬂ awaryjne ,,wszysﬂ(o stop”, .,z grzybklem RAL 3001 (koIor czerwony)
i bez grzybka”, daszki nad przyciskami, wylgczniki
kraficowe ,,wszystko stop”, przyciski kluczykowe

, mostkowania wytacznikéw kraficowych awaryjnych

. 8.25 Wytqczmkl kraficowe robocze, przyciski kluczykowe | RAL - 1028 (kolor z6lty)
- mostkowania wylacznikéw kraficowych roboczych,
daszki nad tymi przyciskami.

8.26 Przy elementach montazowych i demontazowych | nr farb jw.
i wmiejscach  pochwytowych, przeznaczonych do |
podnoszenia - oznaczy¢ mas¢ elementu w kg - czame

opisy na zohym tle. ]

8.27 Skrzynki spawalnlcze RAL 1028 (zolty)
8.28 | Zblocza dZwig6w - na zottym tle skosne czarne pasy | kolory farb jw,
pod katem 75°. '
8.29 Drabiny - przy wejsciach i zejsciach czarne pasy pod kolory farb jw.
l‘ katem 75 °.
8. Uwagi:

8.1.  Nie malowaé — ocynkowane elementy komunikacji (kratki podestowe, stopnie schodowe)
tloczyska silownikéw, elementy gumowe (odbojnice, obcieracze) - elementy maszynowe
nie podlegajace malowaniu tj. powierzchnie zewnetrzne bebnow hamulcowych, plaszezow
krainikéw, okiadzin hamulcowych, tozyska $lizgowe i toczue, czopy waldw, Sruby
mechanizméw. liny, przeguby kulowe, zazebienia, szyny jezdne, elementy gumowe w tym
przewody smarne i hydrauliczne oraz elementy i przewody elektryczne i automatyki .
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