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1. Podstawa opracowania

Podstawg niniejszego Standardu sa:
— Normy, dokumenty i akty prawne wg Zatgcznika nr 1,
— powszechnie uznane zasady wiedzy technicznej.

2. Cel opracowania

Opracowanie ma na celu ujednolicenie rozwigzan technicznych obowigzujacych na terenie
dziatania TAURON Dystrybucja S.A. w oparciu o obecny stan wiedzy naukowo-technicznej
i praktycznej w zakresie renowacji antykorozyjnej konstrukcji stalowych wsporczych
i stacyjnych oraz zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji nowych.

3. Zakres stosowania

3.1. ,Standard techniczny nr 3/DTS/2016 - dobdr materiatdw oraz sposobu i czestosci
prowadzenia prac zabezpieczajgcych przed Kkorozjg wsporczych konstrukcji stalowych
w TAURON Dystrybucja S.A. (wersja pierwsza™ (dalej: Standard) zawiera podstawowe
wymagania techniczne, ktére powinny by¢é spetnione przy prowadzeniu prac
z zabezpieczeniem antykorozyjnym  konstrukcji  stalowych  wsporczych i stacyjnych
w TAURON Dystrybucja S.A.

3.2. Standard obowigzuje od dnia jego wprowadzenia stosownym Zarzgdzeniem Prezesa
Zarzadu TAURON Dystrybucja S.A. i nalezy stosowa¢ w przypadkach: zabezpieczenia
nowych, renowacji i zabezpieczeniu starych konstrukcji stalowych.

3.3. Rozwigzania odbiegajgce od wymagan zawartych w Standardzie powinny uzyskac
akceptacje Biura Standaryzacji TAURON Dystrybucja S.A. zgodnie z obowigzujgcymi w tym
zakresie procedurami.

3.4. Zmiana tresci i/lub wprowadzenie nowych Zatgcznikdw do niniejszego Standardu jest
dokonywana samodzielng decyzjg Dyrektora Departamentu, w kompetencjach ktérego lezy
obszar standaryzacji w TAURON Dystrybucja S.A., o ile zmiany te nie stojg w sprzecznosci
z postanowieniami obowigzujgcych regulacji wewnetrznych i wewnatrzkorporacyjnych.

Wskazane zmiany nie sg traktowane, jako zmiana samego Standardu. Projekty zmian
Zatgcznikdow opracowuje i przedstawia w/w Dyrektorowi Departamentu Biuro Standaryzacji.
Kierownik lub upowazniony przez niego pracownik Biura Standaryzacji zobowigzany jest
przekaza¢ zmieniong tres¢ Zatgcznikéw do Biura Zarzgdu celem opublikowania.

3.5. W sprawach, w ktérych przed dniem wejscia w zycie niniejszego Standardu zawarto umowe
lub wydano warunki przytgczenia, albo w inny sposéb powotano sie na dotychczas
obowigzujgce zasady, stosuje sie te dotychczasowe zasady, chyba, ze strony uméwig sie na
zastosowanie niniejszego Standardu.

4, Opis zmian

Wersja pierwsza.

Wszelkie kolejne zmiany tresci Standardu oraz jego Zatgcznikéw rejestrowane bedag
w ,Karcie aktualizacji Standardu” stanowigcej odrebny dokument i przechowywanej
w komorce merytorycznie odpowiedzialnej za obszar standaryzacii.

5. Wyjasnienie definicji i skrotow

Adhezja sucha — przyczepnos¢ powtoki (lub systemu malarskiego) do podtoza w warunkach
suchych, tzn. przy wilgotnosci wzglednej < 80%.

Adhezja mokra - przyczepnos¢ powtoki (lub systemu malarskiego) do podtoza w warunkach
duzej wilgotnosci, tzn. przy wilgotnosci wzglednej 280% lub w zanurzeniu.
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Farba do gruntowania — farba przeznaczona do nakfadania na odpowiednio przygotowane
podtoze.

Grubopowtokowos$é - wlasciwos¢é wyrobu malarskiego pozwalajgca na otrzymanie powtoki
(warstwy) o wiekszej gruboéci, niz powszechnie przyjeta jako normalna dla tego typu powtoki.
W niniejszym Standardzie oznacza to grubos¢ powtoki > 80 um.

Powtoka gruntowa — pierwsza powtoka systemu malarskiego otrzymana przez natozenie
farby do gruntowania na podtoze, zapewniajgca odpowiednig przyczepno$é.

Powtloka miedzywarstwowa — powtoka miedzy powtokg gruntowg i nawierzchniowa.

Powtoka nawierzchniowa - ostatnia powiloka systemu malarskiego zapewniajgca
bezposrednig ochrone przed destrukcyjnymi czynnikami srodowiska i nadajgca konstrukcji
okreslong barwe.

Podloze — powierzchnia, na ktorg naktada sie wyrob malarski lub na ktorg zostat on
natozony.

Punkt pomiarowy (przy pomiarach grubosci metodg nieniszczacg) - przyjmuje sie srednig
z 3 do 5 pomiarow z powierzchni ograniczonej kotem o srednicy 10 cm.

Grubosé powtoki — grubos¢ powtoki po utwardzeniu. Jezeli nie uzgodniono inaczej, nie
przyjmuje sie pojedynczych wartosci grubosci powtok mniejszych niz 80 % nominalne;j
grubosci powtoki. Jezeli nie uzgodniono inaczej, przyjmuje sie pojedyncze warto$ci miedzy
80 % a 100 % nominalnej grubosci powtoki, pod warunkiem, ze ogélna warto$¢ srednia jest
réwna lub wieksza od nominalnej grubosci powtoki (zasada 80/20). Powinno sie zadbaé, aby
osiggng¢ nominalng grubos¢ powioki i unikng¢ miejsc o nadmiernej grubosci. Zalecane jest,
aby maksymalna grubosé powtoki nie byta wieksza niz 3-krotna nominalna grubos¢ powtoki.

Nominalna grubos¢ powtoki — grubos¢ okreslona dla kazdej warstwy lub catego systemu
malarskiego zapewniajgca wymagang trwatos¢.

Omiatanie s$cierniwem — delikatna obrobka strumieniowo-$cierna majgca na celu
uszorstnienie powierzchni (np. powierzchni ocynkowanych ogniowo) oraz usuniecie
nieznacznych, stabo przylegajgcych zanieczyszczen.

System duplex - dodatkowe zabezpieczenie antykorozyjne stalowych konstrukcji
cynkowanych ogniowo, polegajgce na natozeniu specjalnej powtoki lub systemu malarskiego.
Powitoka malarska chroni cynk przed utlenianiem, przedtuza jego trwatosé, stanowi
dodatkowg ochrone przed korozjg oraz umozliwia osigganie zamierzonych efektéw
kolorystycznych.

Trwalosé systemu malarskiego — oczekiwany czas dziatania ochronnego systemu
malarskiego do czasu wymaganej renowaciji.

Punkt rosy — temperatura, przy ktérej wilgo¢ zawarta w powietrzu bedzie kondensowata
na statej powierzchni.

Znoszenie sie (kompatybilnosé) wyrobow w systemie malarskim - zdolno$¢ dwéch, lub
wiecej, produktow do zastosowania w systemie malarskim bez wystgpienia niepozadanych
efektow.

Zasada 80/20 — zasada okreslajgca, kiedy inspektor akceptuje wymalowanie, jezeli
wystepujg miejsca o grubosci mniejszej niz grubos¢ nominalna; méwi ona, ze dopuszcza sie
wystepowanie, na maksymalnie 20 % powierzchni, grubos¢ powtoki z zakresu 80-100%
grubosci nominaine;.

Objetosciowa zawartos¢ czesci stalych - zawarto$¢ czesci statych w farbie, okresla
stosunek wyrazony w procentach: (Grubos¢ warstwy powitoki suchej (DFT)) / (Grubosé
warstwy powtoki mokrej (WFT)). Podany stosunek okresla proporcje pomiedzy grubosciami
powtoki po wyschnieciu iwarstwy po natozeniu, ktére zaaplikowano w okreslonych
grubosciach w warunkach laboratoryjnych, gdzie straty farby nie sg brane pod uwage.
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Procentowa zawarto$¢ objetosciowa czesci statych podawana jest przez producenta w karcie
technicznej farby.

Powierzchnie referencyjne — wyznaczone powierzchnie w odpowiednich miejscach
konstrukcji stuzgce do oceny jakosci przygotowania podtoza i systemu malarskiego oraz jego
zachowania w trakcje eksploataciji.

Kontroler Inwestora wyznacza powierzchnie referencyjne. Prace na powierzchniach
referencyjnych wykonuje wykonawca w obecnosci Kontrolera Inwestora i przedstawiciela
dostawcy systemu malarskiego. Zaleca sie, aby powierzchnie referencyjne znajdowaty sie na
kazdym waznym elemencie konstrukcji uwzgledniajgc roznice zagrozen korozyjnych na
roznych elementach. Powinny one zawieraC spoiny, potgczenia, krawedzie i inne miejsca
0 duzym zagrozeniu korozyjnym.

Powtoka zaprawkowa — powloka naktadana miejscowo w celu zapewnienia dodatkowej
ochrony fragmentom powierzchni szczegodlnie narazonym na korozje, m.in. takim jak
krawedzie, spoiny, szczeliny, miejsca styku, itd.

Powierzchnia ocynkowana nowa — powierzchnia ocynkowana ogniowo eksponowana
w warunkach atmosferycznych przez okres krotszy niz 2 lata, charakteryzujgca sie
dominujgcg obecnoscig na powierzchni tlenku i wodorotlenku cynku, ktére stanowig zite
podtoze do malowania, i muszg by¢ usuniete poprzez omiecenie Scierniwem, ktére
dodatkowo korzystnie zwieksza chropowatos¢ powierzchni.

Powierzchnia ocynkowana stara (eksponowana) - powierzchnia ocynkowana ogniowo
eksponowana w warunkach atmosferycznych przez okres nie krétszy niz 2 lata,
charakteryzujgca sie dominujgcg obecnoscig weglanu cynku na powierzchni, ktéry stanowi
dobre podtoze do malowania.

Sezonowanie powlok — okres miedzy natozeniem powioki, a uzyskaniem przez nig petnych
wiasciwosci.
Uszorstnienie — nadanie powierzchni wigkszej chropowatosci.

Wyrabianie krawedzi, spoin itd. — naktadanie na krawedzie, spoiny itd. dodatkowej powtoki
zaprawkowej w celu zapewnienia lepszej ochrony powierzchniom, na ktérych jest trudno
uzyskac zaktadang grubosc¢ powtoki.

DFT — grubos$¢ warstwy powtoki suchej po utwardzeniu (z ang. Dry Film Thickness)
WFT — grubos$¢ warstwy powtoki mokrej (z ang. Wet Film Thickness)

Ril — stopieh skorodowania powierzchni odpowiadajgcy skorodowaniu 0,05% powierzchni
(tabela 3), wzorce w normie [N1]".

Kontroler Inwestora — okre$lenie dla osoby z firmy zewnetrznej lub pracownika TAURON
Dystrybucja S.A., wyznaczonego do prowadzenia nadzoru nad wykonaniem prac z zakresu
zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji stalowych z ramienia TAURON Dystrybucja S.A.

Wykonawca — podmiot, ktéry w wyniku przeprowadzonego postepowania przetargowego
otrzymat zlecenie od TAURON Dystrybucja S.A. na wykonanie prac zabezpieczajgcych przed
korozjg wsporczych konstrukgcji stalowych.

! Oznaczenie odwotania do dokumentéw wyspecyfikowanych w Zatgczniku nr 1: litera oznacza rodzaj dokumentu, numer
oznacza kolejng pozycje w spisie dla danego rodzaju dokumentu

Standard techniczny nr 3/DTS/2016 — dobdr materiatéw oraz sposobu i czestoSci prowadzenia prac zabezpieczajgcych przed
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Kwalifikacja srodowiska korozyjnego
Zgodnie z normg [N2] agresywnos¢ korozyjng srodowiska atmosferycznego definiuje sie
w oparciu o srednig szybkos$¢ korozji stali weglowej w danym sSrodowisku wyznaczong
w okresie co najmniej jednego roku. W tabeli 1 podano odpowiednie wartosci liczbowe
i przyblizone srodowiska odpowiadajgce danej klasie korozyjnosci.

Tabela 1. Kategorie korozyjnosci wedtug normy [N2] z przyktadami odpowiednich srodowisk

Kategoria Szybkos$é korozji stali weglowej . .
Lp. . Przyktady srodowisk
korozyjnosci [um/rok]
1. C1 bardzo mata do1,3 atmosfera wewnatrz ogrzewanych
budynkéw
atmosfera w matym stopniu
2 C2 mata do 25 zanieczyszczona, gtownie obszary
wiejskie oddalone od osrodkow
przemystowych
atmosfera miejska i przemystowa,
zanieczyszczona w $rednim stopniu
3 C3 . . do 50 tlenkiem siarki (IV), rowniez obszary
Srednia . ;
przybrzezne o matym zasoleniu,
obszary wiejskie w poblizu
os$rodkdédw przemystowych
atmosfera obszaréw
4 C4 duza do 80 przemystowych i przybrzeznych
0 $rednim zasoleniu
bardzo duza atmosfera obszaréw
S. | G5l emmvstows do 200 przemystowych o agresywnej
P y atmosferze
6. | c5-M | bardzo duza, do 200 atmosfera obszaréw przybrzeznych
morska 0 duzym zasoleniu
Kwalifikacja stopnia oczyszczenia powierzchni zostata przedstawiona w tabeli 2

na podstawie norm [N3, N4].

Tabela 2. Kwalifikacja stopnia oczyszczenia powierzchni na podstawie norm [N3, N4].

recznym i narzedziem recznym z napedem
mechanicznym (wzér fotograficzny B St2, C
St2, D St2 w normie [N3], wybdr wzorca
zalezy od stanu powierzchni przed
czyszczeniem)

Nazwa
stopnia Opis Charakterystyka
czystosci
powierzchni
St2 Doktadne oczyszczenie narzedziem | Na ogladanej bez powiekszenia

powierzchni nie powinny by¢ widoczne
olej, smar i pyt oraz nie powinno by¢
stabo przylegajgcych: rdzy, powiok
lakierowych i substancji obcych. Stabo
przyczepne — tzn. mozna usung¢ tepa
szpachelka.

Standard techniczny nr 3/DTS/2016 — dobdr materiatéw oraz sposobu i czestoSci prowadzenia prac zabezpieczajgcych przed
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Nazwa

stopnia Opis Charakterystyka
czystosci
powierzchni

PSt2 Gruntowne miejscowe czyszczenie reczne | Mocno przylegajagcg powtoke malarskg
i zwykorzystaniem narzedzia z napedem | nalezy pozostawi¢ nietknietg. Na
mechanicznym (wzor fotograficzny C St2, | ogladanej bez powiekszenia
D St2 w normie [N4], wybdr wzorca zalezy | powierzchni po obrébce nie moze byé
od stanu powierzchni przed czyszczeniem) | oleju, smaru, pytu, rdzy, powtoki

malarskiej i obcych zanieczyszczen.
Stabo przyczepne — tzn. mozna usungé
tepa szpachelka.

St3 Bardzo doktadne oczyszczenie narzedziem | Na oglagdanej bez powiekszenia
recznym i narzedziem recznym z napedem | powierzchni nie powinny by¢ widoczne:
mechanicznym (wzér fotograficzny B St3, C | olej, smar i pyt oraz nie powinno byé¢
St3, D St3 w normie [N3], wybdr wzorca | stabo przylegajacych: rdzy, powtok
zalezy od stanu powierzchni przed | lakierowych i substancji obcych.
czyszczeniem) Powierzchnie nalezy oczysci¢ bardziej

doktadnie niz dla stanu St2, aby
uzyskac metaliczny potysk,
pochodzacy od metalowego podioza.
Stabo przyczepne — tzn. mozna usungé
tepa szpachelka.

PSt3 Bardziej gruntowne miejscowe czyszczenie | Mocno przylegajacg powtoke malarskg
reczne iz wykorzystaniem narzedzia | nalezy pozostawi¢ nietknieta. Na
Z napedem mechanicznym (wzér | ogladanej bez powiekszenia
fotograficzny C St2, D St2 w normie [N4], | powierzchni po obrébce nie moze by¢
wyboér wzorca zalezy od stanu powierzchni | oleju, smaru, pytu, rdzy, powtoki
przed czyszczeniem) malarskiej i obcych zanieczyszczen.

Stabo przyczepne — tzn. mozna usungé
tepg szpachelkg. Powierzchnie nalezy
czySci¢ bardziej starannie niz dla
P St2, dopoki nie nabierze
metalicznego potysku od metalowego
podtoza.

PMa Miejscowe mechaniczne oczyszczenie | Mocho przylegajacg powtoke malarskg
scierne wczesniej pokrytych powierzchni | nalezy pozostawi¢ nietknieta. Na
(wzér fotograficzny P Ma w normie [N4]) ogladane;j bez powigkszenia

powierzchni po obrébce nie moze by¢
oleju, smaru, pylu, rdzy, powtoki
malarskiej i obcych zanieczyszczeh.
Stabo przyczepne — tzn. mozna usungé
tepg szpachelka. Mogg jedynie
pozostac Slady zanieczyszczen
(przebarwienia) w postaci plamek
w ksztatcie kropek lub paskow.
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Kwalifikacja stopnia skorodowania zostata przedstawiona w tabeli 3 na podstawie normy
[N1].
Tabela 3. Stopnie skorodowania i powierzchnie skorodowania wedtug [N1].

Stopienh skorodowania Powierzchnia skorodowania

[%]

Ri 0 0

Ri 1 0,05

Ri 2 0,5

Ri 3 1

Ri 4 8

Ri 5 od 40 do 50

Pojecia zdefiniowane majg znaczenie zgodne z definicjg (analogicznie) zaréwno uzyte
w liczbie pojedynczej, jak i mnogiej, w dowolnym przypadku gramatycznym, wielkg lub matg
literg.

0. Inspekcja i ocena stanu konstrukcji wsporczych stalowych przeznaczonego do
wykonania zabezpieczenia antykorozyjneqgo

TAURON Dystrybucja S.A. dostarcza podstawowe informacje dotyczgce obiektu
przeznaczonego do renowacji lub wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego. W zakres tych
informacji wchodzg nastepujgce dane techniczne dotyczgce konstrukcji:

— agresywnos¢ korozyjna srodowiska (np. C2-C3, C3, C3-C4),

— narazenia specjalne (np. zrédta specyficznych zanieczyszczen, zaktady produkdji
zwierzecej, nawozow sztucznych, tereny podmokte, zaktady przemystowe, warsztaty, itp.),

— rok budowy,

— typ konstrukgji (dla stupow),

— szacowana powierzchnia do malowania,

— materiat konstrukcji (np. stal weglowa, stal corten, stal ocynkowana),

— dotychczasowe zabezpieczenia antykorozyjne (np. cynkowanie, cynkowanie+powioka
malarska),

— rodzaj powtoki i rok ostatniego wymalowania, jesli zostata zastosowana,

— obecny stan zabezpieczenia powlokowego - % skorodowania powierzchni (np. 5%),
objawy degradacji starej powtoki (np. tuszczenie, staba przyczepnoé$é, kredowanie,
spekania, pecherzenie),

— stan potgczen srubowych — (np. silnie skorodowane, brak powtoki cynkowej, korozja stali),

— stan miejsc styku elementow konstrukcji tgczonych przy pomocy potgczen srubowych
(np. silna korozja w szczelinach, warstwy produktow korozji),

— stan miegjsc tgczenia konstrukcji stalowej i betonu fundamentu (np. intensywna korozja na
granicy pomiedzy konstrukcjg stalowg a betonem).

Kazdy wykonawca przed ziozeniem oferty ma obowigzek wykonania inspekgcji
linii/obiektu w celu bardziej szczegoétowego ustalenia obecnego stanu konstrukciji
i wytypowania odpowiedniego systemu malarskiego z ,Listy kwalifikowanych
systeméw malarskich do zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji stalowych
w TAURON Dystrybucja S.A.”[T3].
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7.1.

7.2.

8.1.

Wybdr systemu malarskiego

Wyboér systemu malarskiego na konstrukcje nowe

Do zabezpieczenia antykorozyjnego nowych konstrukcji wsporczych i stacyjnych nalezy
stosowa¢ system ,duplex”, sktadajgcy sie warstwy metalicznej cynkowej o grubosci
minimalnej 70 um natozonej na podtoze stalowe metodg zanurzeniowg (ogniowg) oraz
odpowiedniego systemu malarskiego wybranego z ,Listy kwalifikowanych systemoéw
malarskich do zabezpieczehh antykorozyjnych konstrukcji stalowych w TAURON
Dystrybucja S.A.”[T3] dotyczgcej nowych powierzchni ocynkowanych, ogtoszonej na stronie
internetowej TAURON Dystrybucja S.A. w Ksiedze Preferencji (link do strony:
http://www.tauron-dystrybucija.pl/uslugi-dystrybucyjne/standardy-techniczne-
sieci/Strony/ksiega-preferencji.aspx). System ,duplex” charakteryzuje sie wysokg trwatoscia,
znacznie przewyzszajgcg (o ok. 30 do 50 %) sumaryczng trwatos¢ powitoki cynkowej
i systemu malarskiego, pod warunkiem prawidtowego przygotowania powierzchni powioki
cynkowej przed naniesieniem systemu malarskiego. Ze wzgledu na znacznie krotszy okres
trwatosci, dopuszcza sie stosowanie innych systeméw ochronnych do zabezpieczania
konstrukcji nowych jedynie w wyjgtkowych wypadkach uzasadnionych wzgledami
technicznymi lub wykonawczymi.

Malowanie w systemie ,duplex” nalezy wykonac w ten sposéb, ze powtoke gruntowg naktada
sie u wytworcy w warsztacie (hali), ewentualnie rowniez powitoke miedzywarstwows,
natomiast powtoke nawierzchniowg po zmontowaniu konstrukcji w terenie i usunieciu
uszkodzen powtoki gruntowej (i miedzywarstwowej) powstatych w trakcie transportu (przy
zastosowaniu powtok zaprawkowych farbg gruntowa).

Alternatywng metodg moze by¢ zmontowanie konstrukcji z elementéw ocynkowanych
w terenie, nastepnie, po okresie okoto 2 lat ekspozycji, pomalowanie konstrukcji systemem
malarskim renowacyjnym przewidzianym dla konstrukcji eksponowanej ocynkowanej (bez
produktow korozji stali).

Wybér systemu malarskiego renowacyjnego

Do renowacji na odpowiednie poditoza konstrukcji dopuszcza sie jedynie systemy
zaakceptowane przez TAURON Dystrybucja S.A. znajdujgce sie na liscie kwalifikowanych
wyrobow [T3] ogtoszonej na stronie internetowej TAURON Dystrybucja S.A. w Ksiedze
Preferencji (link do strony:http://www.tauron-dystrybucja.pl/uslugi-dystrybucyjne/standardy-
techniczne-sieci/_Strony/ksiega-preferenciji.aspx). Wykonawca przed ztozeniem oferty ma
obowigzek sprawdzenia wybranego z listy systemu malarskiego w zakresie jego
kompatybilnosci ze starym systemem malarskim znajdujagcym sie na konstrukcji
przeznaczonej do renowacji.

Jezeli zniszczenia korozyjne obejmujg ponad 10 % przekroju poprzecznego elementow
konstrukcji, to dany element lub obiekt, nalezy sprawdzi¢ pod katem, czy nie zaszty
uszkodzenia konstrukcyjne majgce wptyw na stabilno$¢ i bezpieczehstwo danej konstrukciji
i okresli¢ przyczyne takiego stanu, jezeli nie wynika to z dlugotrwatego okresu eksploataciji.
Decyzje w tej sprawie podejmuje uprawniony pracownik dozoru w Wydziale Eksploatacji
TAURON Dystrybucja S.A. Jezeli nie zachodzi koniecznos¢ wymiany, to po odpowiednim,
szczegOlnie starannym przygotowaniu podfoza (pkt. 8.2) nalezy, w miejscach uszkodzen
korozyjnych, zastosowa¢ dodatkowg powloke zaprawkowg z farby gruntowej w celu
wzmocnienia w tych miejscach naktadanego systemu malarskiego.

Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego

Powierzchnie referencyjne

Zgodnie z ogdlnie przyjetymi zasadami powierzchnie referencyjne stuzg do:
a. zweryfikowania standardu wykonania prac,
b. okreslenia zachowania ochronnych systemdw malarskich w wymaganym czasie,
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8.2.

8.2.1.

c. sprawdzenia czy parametry podane przez producentdw sg zgodne z kartg wyrobu
i z zalecanymi technologiami,

d. okredlenia odpowiedzialnosci gwarancyjnej dostawcy systemu malarskiego za jakosc
uzytych materiatéw (gwarancja dostawcy systemu malarskiego),

e. ustalenia przyczyn przedwczesnej utraty, przez zastosowany system malarski, wtasciwosci
zabezpieczajgcych antykorozyjnie (niewtasciwe przygotowanie powierzchni do wymalowan
czy stabe wtasciwosci barierowe systemu malarskiego; odpowiedzialno$¢ gwarancyjna
Wykonawca — dostawca systemu malarskiego).

Zasady wyznaczania i oceny powierzchni referencyjnych opisane sg w normie [N5]. Prace na
powierzchniach referencyjnych wykonuje Wykonawca w obecnosci Kontrolera Inwestora,
przedstawiciela dostawcy systemu malarskiego lub innych osoéb, w zaleznosci od umowy.
Liczbe iwielkos¢ powierzchni referencyjnych ustala sie w zaleznosci od powierzchni
konstrukcji zgodnie z tabela 4.

Tabela 4. llos¢ i wielko$¢ powierzchni referencyjnych

Zabezpieczana Liczba powierzchni Catkowita suma powierzchni
powierzchnia referencyjnych referencyjnych
[m?] [szt.] - nie mniej niz
[m?]
<2000 2-3 12
2000-5000 3-5 25
5001-10000 5-7 50
10001-25000 5-7 75
25001-50000 7-9 100
>50001* 7-9 200

Uwaga: * dla kazdych 50000 m?

W przypadku konstrukcji wsporczych, jako powierzchnie referencyjne ustala sie wymalowanie
dolnej czesci wskazanego przez Kontrolera Inwestora stupa do wysokosci 2 m od poziomu
gruntu. Dla stupow kratowych ustala sie, iz minimalna, pojedyncza powierzchnia referencyjna
obejmuje powierzchnie catego stupa od poziomu gruntu do wysokosci 3 m wraz
z katownikami bocznymi. llos¢ powierzchni referencyjnych ustala Kontroler Inwestora kierujgc
sie wielkoscig powierzchni stupéw do pomalowania zgodnie z tabelg 4. Okresla sie, iz dla linii
krétkich majg by¢ wyznaczone maksymalnie dwie powierzchnie referencyjne. W przypadku
konstrukcji stacyjnych ilos¢ i wielkos¢ powierzchni referencyjnych ustala Kontroler Inwestora
kKierujgc sie ich dostepnoscig do oceny oraz danymi z tabeli 4.

Przygotowanie powierzchni przed malowaniem

Wszystkie powierzchnie przeznaczone do malowania powinny by¢ oczyszczone wstepnie
z zanieczyszczen typu pytowego, soli, osadow, brudu, oleju, smardw, stabo przyczepnych
produktow korozji lub starej powtoki przy wykorzystaniu narzedzi recznych (skrobaki, miotki,
szczotki druciane, szczotki z wtosiem z tworzyw sztucznych).

Przygotowanie powierzchni ocynkowanej nowej przed malowaniem

Przygotowanie powierzchni ocynkowanej nowej do natozenia systemu powtokowego jest
bardzo istotne, gdyz czesto spotyka sie trudnosci z uzyskaniem odpowiedniej przyczepno$ci
powtok malarskich do powierzchni ocynkowanej nowej. Sg one spowodowane:
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— zanieczyszczeniami powierzchni obcymi wtrgceniami  wynikajagcymi  z technologii
cynkowania,

— obecnoscig na powierzchni luzno zwigzanych i rozpuszczalnych w wodzie produktéw
korozji cynku,

— malg chropowatoscig powierzchni.

W przypadku powierzchni ocynkowanej nowej naktadanej metodg zanurzeniowg (ogniowg)
przygotowanie powierzchni w warsztacie (hali) u producenta polega na omieceniu (pod katem
mniejszym niz 60°) powierzchni $cierniwem statym o $rednicy czgstek 0,4-0,8 mm,
odkurzeniu, zmyciu powierzchni wodg z dodatkiem detergentu lub odpowiedniego preparatu
do odtluszczania powierzchni (typu Emulsol RN-1), zmyciu powierzchni czystg wodg
I wysuszeniu. Pierwszg warstwe systemu malarskiego nalezy nakfada¢ w jak najkrotszym
czasie po wysuszeniu, w odstepie nie dtuzszym niz 6 godzin. Nastepng warstwe naktadamy
zgodnie z zaleceniami producenta. Nie zaleca sie malowania nowej powierzchni ocynkowane;j
(niesezonowanej przez co najmniej 2 lata) w warunkach terenowych, ze wzgledu na trudnosci
w uzyskaniu odpowiedniej przyczepnosci w tych warunkach.

W kazdym przypadku powierzchnia ocynkowana przed naktadaniem powifoki malarskiej
powinna by¢ sucha, wolna od zanieczyszczen, takich jak oleje, smary, pyt, biate produkty
korozji cynku, piasek, ziemia, pozostatosci organiczne.

8.2.2. Przygotowanie powierzchni ocynkowanej starej (eksponowanej) przed malowaniem
(bez produktow korozji stali)

Nalezy usung¢ zanieczyszczenia i zabrudzenia znajdujgce sie na powierzchni przy uzyciu
wody z dodatkiem detergentu lub odpowiedniego preparatu do odttuszczania powierzchni
(np. typu Emulsol RN-1) przy wykorzystaniu szczotek z wtosem z tworzyw sztucznych
i szpachelek lub myjek wysokocisnieniowych. Nastepnie nalezy powierzchnie przemy¢ czystg
(niezasolong) wodg i wysuszyé. Szczegdlng uwage nalezy zwrdci¢ na oczyszczenie miejsc
trudnodostepnych (szczeliny, zigcza).

8.2.3. Przygotowanie powierzchni ocynkowanej starej (eksponowanej) z produktami korozji
podioza stalowego przed malowaniem

Nalezy przy pomocy szczotek z wtosem drucianym usung¢ luzno przylegajgce lub stabo
przyczepne produkty korozji stali z powierzchni. Nastepnie nalezy przemy¢ powierzchnie przy
uzyciu wody z detergentem i wykorzystaniu szczotek z wiosem z tworzyw sztucznych
i ewentualnie szpachelek. Po oczyszczeniu przeptuka¢ powierzchnie czystg (niezasolona)
wodg i wysuszy¢.

Powierzchnia powinna by¢ wolna od zanieczyszczen i sucha, zgodna z wzorcami, co
najmniej PSt2 lub PMa [N4].

8.2.4. Przygotowanie powierzchni stalowej starej (eksponowanej) z produktami korozji przed
malowaniem

Nalezy przy pomocy szczotek z wtosem drucianym usung¢ luzno przylegajgce lub stabo
przyczepne produkty korozji stali z powierzchni. Nastepnie nalezy przemy¢ powierzchnie przy
uzyciu wody z dodatkiem detergentu lub odpowiedniego preparatu do odtluszczania
powierzchni (typu Emulsol RN-1), oczysci¢ przy wykorzystaniu szczotek z wiosem z tworzyw
sztucznych i ewentualnie szpachelek lub myjek wysokocisnieniowych. Po oczyszczeniu
przeptuka¢ powierzchnie czystg wodg i wysuszyC. Powierzchnia powinna by¢ wolna od
zanieczyszczen i sucha. Powierzchnia powinna by¢ oczyszczona do stanu nie gorszego niz
wskazany przez producenta systemu malarskiego, co najmniej St2 (wedtug [N3], w
przypadku catkowitego usunigcia lub braku starej powifoki) lub PSt2 (wedlug [N4],
w przypadku miejscowego czyszczenia) lub PMa (wedtug [N4], w przypadku miejscowego
czyszczenia).
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Jezeli powierzchnia stalowa byla malowana, nalezy przed umyciem powierzchni, usungé
luzne lub stabo przyczepne fragmenty starej warstwy farby, a pozostatg powierzchnie pokrytg
starg, dobrze przyczepng powlokg uszorstnic.

8.2.5. Przygotowanie powierzchni stali typu corten przed malowaniem

Jezeli wystepuja miejsca ze stabo przyczepnymi produktami korozji nalezy je usungé przy
pomocy szczotek z wilosem drucianym. Nastepnie nalezy usungé zanieczyszczenia
i zabrudzenia znajdujgce sie na powierzchni przy uzyciu wody z dodatkiem detergentu lub
odpowiedniego preparatu do odttuszczania powierzchni (typu Emulsol RN-1) i wykorzystaniu
szczotek z wtosem z tworzyw sztucznych i szpachelek. Powierzchnie nalezy przemyé¢ czystg
(niezasolong) woda i wysuszy¢. Szczegolng uwage nalezy zwroci¢ na oczyszczenie miejsc
trudnodostepnych (szczeliny, ztgcza).

8.2.6. Przygotowanie powierzchni starej powtoki przed malowaniem

Nalezy usung¢ luzne i stabo przylegajgce warstwy starej farby, pozostatg powierzchnie
nalezy uszorstnic. UsungC szczotkami drucianymi produkty korozji metalowego podtoza.
Granice obszaru oczyszczenia powinny byé wieksze o ok. 4 cm w kazdym kierunku
w stosunku do obserwowanej powierzchni zajetej przez produkty korozji. Krawedzie
obszaréw z dobrze przyczepng powtoka nalezy sfazowaé. Catos¢ przemy¢ wodg z dodatkiem
detergentu lub odpowiedniego preparatu do odttuszczania powierzchni (typu Emulsol RN-1),
wykorzystujgc do czyszczenia szczotki z wtosiem z tworzywa sztucznego a nastepnie sptukac
czystg wodg i pozostawi¢ do wyschniecia.

9. Warunki atmosferyczne wykonywania prac malarskich

Temperatura srodowiska atmosferycznego w czasie wykonywania prac powinna byc¢
w granicach od 5 °C do 30 °C lub zgodnie z instrukcjg stosowania wyrobu, a réznica
pomiedzy temperaturg punktu rosy a temperaturg malowanego podtoza nie powinna byé
mniejsza niz 3 °C. Wilgotno$¢ wzgledna powietrza w czasie wykonywania prac nie powinna
by¢ wieksza niz 85%. Nie wolno wykonywac prac w czasie opadow lub przy silnym wietrze
(> 25m/s). Warunki wykonywania prac powinny by¢ odnotowane przez Wykonawce, na
poczatku i na kohcu malowania, w odpowiednim protokole, dostepnym dla Kontrolera
Inwestora (wzory protokotéw w Zatgczniku nr 3). Kontroler Inwestora dokonuje wyrywkowej
kontroli danych odnotowanych w protokotach, dotyczacych warunkéw atmosferycznych
w jakich prowadzone sg prace. Wynik przeprowadzonej wyrywkowej kontroli zostaje
odnotowany w protokole.

10. Wykonywanie prac

10.1. Czynnosci

Malowanie powierzchni ocynkowanej nowej w systemie ,duplex”’ nalezy wykona¢ w ten
sposéb, ze powloke gruntowg naktada sie u wytwdércy w warsztacie (hali), ewentualnie
rowniez powtoke miedzywarstwg, jezeli jest przewidziana, natomiast warstwe
nawierzchniowg po zmontowaniu konstrukcji w terenie i usunieciu uszkodzen powioki
gruntowej (i powtoki miedzywarstwowej) powstatych w trakcie transportu (przy zastosowaniu
powtok zaprawkowych farbg gruntowg). Alternatywng metodg moze by¢ zmontowanie
konstrukcji z elementow ocynkowanych w terenie, nastepnie, po okresie okoto 2 lat
ekspozycji pomalowanie konstrukcji systemem malarskim renowacyjnym przewidzianym dla
konstrukciji starej (eksponowanej) ocynkowanej (bez produktéw korozji stali).

W przypadku konstrukgji, w ktorych czesc¢ systemu malarskiego zostata natozona w wytwaérni,
przed zmontowaniem elementéw nalezy sprawdzi¢ jako$¢ wymalowan wizualnie oraz
sprawdzi¢ dostarczone przez Wykonawce dokumenty poswiadczajgce grubos¢ natozonej
powtoki cynkowej oraz wymalowan. Nalezy uzupetni¢ uszkodzenia powiok powstate przy
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transporcie i przetadunku oraz sprawdzi¢ czysto$¢ powierzchni przed naniesieniem
nastepnej warstwy.

W przypadku wymalowan renowacyjnych w terenie nalezy, po oczyszczeniu powierzchni,
najpierw w miejscach szczegolnie narazonych korozyjnie, wykona¢ lokalne wymalowania
zaprawkowe, przy uzyciu pedzla, ograniczone do zagrozonego obszaru powiekszonego
o ok. 2 cm z kazdej strony. Po ich wyschnieciu pierwszg warstwe nalezy nakfada¢ pedzlem
wcierajgc farbe w nieréwnosci powierzchni i zwracajgc szczegdlng uwage na:

— miejsca pofgczen,

— miejsca styku,

— potgczenia $rubowe,

— miejsca trudnodostepne,

— miejsca kontaktu konstrukcji stalowej i betonowego fundamentu,

— krawedzie.

Nalezy kontrolowa¢ grubos¢ natozonej warstwy na mokro przy pomocy grzebienia
malarskiego (zgodnie z normg [N6]), tak, aby zapewni¢ wymagang grubos$¢ po wyschnieciu
(wykorzystujgc w tym celu informacje o objetosciowej zawartosci czesci statych w wyrobie
malarskim zawartg w karcie technicznej). Warstwa nawierzchniowa musi by¢ wykonana przy
uzyciu wyrobu malarskiego bedgcego elementem danego systemu malarskiego zgodnie
z kartg techniczng producenta. Przy nakfadaniu poszczegdinych warstw nalezy przestrzegac
zalecanych przez producenta warunkéw nakladania (temperatura i wilgotnos¢ powietrza,
temperatura podtoza) oraz wymaganych okreséw czasu pomiedzy natozonymi warstwami
w zakresie minimalnych odstgepdw pomiedzy kolejnymi wymalowaniami. Maksymalny
dopuszczalny odstep czasu pomiedzy natozeniami kolejnych warstw, okreslony przez
producenta w karcie technologicznej, dopuszczony przez TAURON Dystrybucja S.A., wynosi
24 godziny. Nie oznacza to, ze kolejna warstwa musi zosta¢ natozona przed uptywem 24
godzin, a jedynie okresla maksymalny czas dla systemu malarskiego po uptywie ktdrego jest
mozliwe natozenie kolejnej warstwy zabezpieczajgcej. Systemy malarskie wymagajgce
dtuzszego odstepu czasu pomiedzy kolejnymi wymalowaniami nie sg dopuszczone do
stosowania w TAURON Dystrybucja S.A. Zatozone grubosci systemu powtokowego powinny
by¢ osiaggniete przy wymalowaniu maksymalnie 3 warstw. W przypadku podtoza ze stali typu
corten dopuszcza sie stosowanie odpowiedniej dodatkowej warstwy penetrujgcej
z inhibitorem korozji. Po natozeniu kazdej warstwy Kontroler Inwestora, kontroluje jako$é
wymalowania. Jest to warunek przystgpienia do kolejnych etapéw prac. Kolory
poszczegolnych warstw wchodzgcych w sktad systemu malarskiego muszg wyraznie roznic
sie od siebie. Zaleca sie dobor koloru warstwy nawierzchniowej dostosowac¢ do charakteru
otoczenia:

— dla obszaréw przemystowych: kolor szary RAL 7042 lub DB 701,

— dla obszaréw polnych i lesnych: kolor zielony RAL 7033 lub DB 601.

10.2.  Sprzet do wykonywania prac

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takiego sprzetu, ktéry nie powoduje
niekorzystnego wptywu na jako$¢ wykonywanych prac i jest zgodny z oferta Wykonawcy.
W przypadku braku ustalen w tym zakresie uzywany sprzet powinien by¢ uzgodniony
i zaakceptowany przez Kontrolera Inwestora. Sprzet do wykonywania robdt powinien byc¢
utrzymywany w stanie gotowosci do uzycia i gwarancji bezpieczenstwa jego uzytkowania.
Kontroler Inwestora moze nie dopusci¢ do prac sprzetu, urzadzen, przyrzadéw lub narzedzi
Wykonawcy, ktore nie zapewniajg zachowania warunkéw umowy. Prace zwigzane
z wykonywaniem zabezpieczen antykorozyjnych mogg by¢ wykonywane sprzetem recznym
lub o napedzie mechanicznym, o ile sg przeznaczone do wykonywania tych prac i sg zgodne
z zaleceniami podanymi w kartach technicznych stosowanych wyrobdw.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce musi by¢ sprawny technicznie i spetniac
wymagania w zakresie BHP.
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11.

11.1.

11.2.

11.2.1.

11.2.2.

Metody kontroli jakosci materiatlow i wykonania

Kontrola jakosci materiatéw

Materiaty stosowane do wykonania prac muszg by¢ zgodne z wymaganiami specyfikacji
technicznej przyjetej przez Wykonawce. Do wykonania prac mogg by¢ stosowane wyroby
malarskie spetniajgce warunki okreslone w [U1]. Wykonawca jest zobowigzany do posiadania
dokumentacji wyrobu malarskiego, w sktad ktorej wchodza:

— karta techniczna wyrobu,

— karta charakterystyki produktu jako substancji niebezpiecznej,

— posiadane atesty.

Do wykonywania wymalowan na konstrukcjach stalowych wsporczych dopuszcza sie jedynie
systemy malarskie umieszczone na liscie kwalifikacyjnej i ogtoszone na stronie internetowej
TAURON Dystrybucja S.A. w Ksiedze Preferencji (link do strony: http://www.tauron-
dystrybucja.pl/uslugi-dystrybucyjne/standardy-techniczne-sieci/ Strony/
ksiega-referencji.aspx).

Wyroby malarskie powinny odpowiada¢ parametrom podanym w kartach technicznych
stosowanych wyrobéw i ich stosowanie powinno by¢ zgodne z zaleceniami producenta.
Kontroler Inwestora moze skontrolowaé¢ zgodnos$¢ parametréw wyrobu malarskiego z danymi
zawartymi w karcie technicznej przy uzyciu odpowiedniego sprzetu. W warunkach
terenowych dotyczy to pomiaru gestosci wyrobu malarskiego (przy pomocy naczynia
piknometrycznego i wagi) oraz lepkosci (o ile nie jest to farba tiksotropowa, przy pomocy
kubka Forda, zgodnie z [N5]). Kontroler Inwestora ma prawo pobrac probke farby stosowanej
do wymalowan od Wykonawcy, jej autentycznos¢ potwierdza odpowiedni protokét okre$lajgcy
date i miejsce pobrania, nazwe wyrobu zgodng z opisem na pojemniku. Protokdt zostaje
podpisany przez Kontrolera Inwestora i Wykonawce. Probke farby w ilosci ok. 250 cm?®
pobiera sie po wymieszaniu farby w oryginalnym pojemniku. Po zamknieciu i oplombowaniu
prébki zostaje ona przekazana do niezaleznego laboratorium dysponujgcego przyrzgdem do
spektroskopii ramanowskiej w celu poréwnania widma pobranej prébki z widmem oryginalnej
farby i stwierdzenia jej identyczno$ci. Wzor protokotu pobrania prébki w Zatgczniku nr 3.

Kontrola jakosci wykonania wymalowan

Kontrola warunkéw atmosferycznych

Wykonywanie wymalowan wymaga okreslonych warunkow klimatycznych. W ramach kontroli
warunkéw klimatycznych wchodzi okreslenie:

— temperatury i wilgotnosci wzglednej otoczenia (atmosfery) — powinna by¢ ona w granicach
od 5 do 35 °C (temperatura) a wilgotno$¢ wzgledna mniejsza niz 85% lub zgodnie z kartg
techniczng farby,

— temperatury malowanego podioza — powinna by¢ ona co najmniej o 3 °C wieksza niz
temperatura punktu rosy,

— wystgpienia opaddéw deszczu lub $niegu — niedopuszczalne,
— wystgpienia silnego wiatru (>25m/s) — niedopuszczalne.

Pomiary temperatury otoczenia, podioza oraz wilgotnosci, a takze wyznaczanie temperatury
punktu rosy, wykonuje sie obecnie najczesciej przy uzyciu tego samego przyrzadu.
Najpowszechniej uzywane s3g urzgdzenia firmy Elcometer lub TQC, typu Elcometer 319
Dewpoint Meter, TQC DewCheck4 DC 7000. Mozliwe jest takze osobne wyznaczenie w/w
parametrow z uzyciem oddzielny urzadzen pomiarowych dla kazdego z parametrow.
Parametry klimatyczne nalezy zapisywacC w protokole, wykonujgc pomiary na poczagtku i na
koncu malowania. W przypadku wystgpienia zmian klimatycznych niedopuszczalnych nalezy
natychmiast przerwa¢ malowanie. Wzor protokotu w Zatgczniku nr 3.

Kontrola jakos$ci przygotowania podtoza

W zakres kontroli jakosci przygotowania powierzchni przed malowaniem wchodza:

Standard techniczny nr 3/DTS/2016 — dobdr materiatéw oraz sposobu i czestoSci prowadzenia prac zabezpieczajgcych przed
korozjg wsporczych konstrukcji stalowych w TAURON Dystrybucja S.A. (wersja pierwsza). Strona 15z 19


http://www.tauron-dystrybucja.pl/uslugi-dystrybucyjne/standardy-techniczne-sieci/
http://www.tauron-dystrybucja.pl/uslugi-dystrybucyjne/standardy-techniczne-sieci/

— wizualna ocena stanu powierzchni przed i po czyszczeniu ze szczegblnym
uwzglednieniem ztgczy, potgczen Srubowych, krawedzi — sprawdzenie czy zostaty
usuniete zanieczyszczenia powierzchni (zabrudzenia, zattuszczenia, pyt, produkty korozji,
zniszczona powtoka, itp.) - porownanie wyglagdu powierzchni z odpowiednimi wzorcami
fotograficznymi znajdujgcymi sie w normach [N3, N4],

— wizualna ocena wystepowania wad powierzchni typu: ostre krawedzie, uszkodzone
potgczenia Srubowe, wzery, kratery, wykorodowania, wgniecenia i uszkodzenia
elementéw; uszkodzone elementy nalezy wymienic, ostre krawedzie nalezy zaokragli¢ do
promienia nie mniejszego niz 2 mm, powierzchnie wzerdéw, krateréw i wykorodowan
nalezy przygotowa¢ w ten sposob, zeby farba mogta je zwilzy¢ i wlasciwie zabezpieczy¢
powtokg zaprawkowa,

— ocena jakosciowa zatluszczenia przy uzyciu metody dwéch krgzkow bibuty lub wacikéw
wedtlug normy [N3]; badang powierzchnie zwilza sie kilkoma kroplami benzyny
ekstrakcyjnej, po kilku-kilkunastu sekundach powierzchnie przeciera sie krgzkiem bibuty
lub wacikiem, natomiast drugi krgzek (wacik) zwilza sie kilkoma kroplami benzyny
ekstrakcyjnej; nastepnie poréwnuje sie wizualnie oba kragzki (waciki). Jezeli krazek,
ktérym przecierano powierzchnie rézni sie od drugiego, Swiadczy to o obecnosci
zattuszczenia,

— ocene zapylenia powierzchni przeprowadza sie zgodnie z normg [N7]; na badang
powierzchnie przykleja sie pasek przezroczystej tasmy samoprzylepnej dociskajgc
kciukiem tasme trzy razy, nastepnie tasme zrywa sie i umieszcza na kontrastujgcym tle
poréwnujgc wyglad tasmy z wzorcami z normy [N7].

11.2.3. Kontrola jakosci wymalowan
W zakres kontroli jakosci wymalowan wchodza nastepujgce badania:

— wizualna ocena starannos$ci wykonania wymalowania — niedopuszczalne sg wady powtoki
w postaci: grubych zaciekéw, firanek, szczegdlnie konczacych sie kroplg, zmarszczen
i spekan wgtebnych, duzych specherzen, odspojen, spekan, kraterow siegajgcych
podfoza, miejsc o wyraznie réznym Kkolorze, obecnoéci miejsc niepomalowanych lub
zanieczyszczonych powierzchniowo; przyjmuje sie, ze liczba miejsc obserwacji powinna
wynosié co najmniej 2 na kazde 50 m? wymalowan,

— pomiar grubosci warstw i systemu malarskiego metodg nieniszczgcg zgodnie z [N6] - do
pomiaru uzywa sie miernika elektromagnetycznego, ktéry zostat skalibrowany wedtug
wzorcow o grubosci zblizonej do mierzonych grubosci powtoki malarskiej; liczba punktéw
pomiarowych powinna wynosi¢ minimum 3 na kazde kontrolowane stanowisko. Jako
punkt pomiarowy przyjmuje sie srednig z 3 do 5 pomiaroéw z powierzchni ograniczonej
kotem o $rednicy 10 cm,

— kontrola przyczepnosci (adhezji) systemu malarskiego - mozna wykona¢ metodg siatki
nacie¢ zgodnie z normg [N8] lub metodg odrywowg wedtug normy [N9]; metoda siatki
nacie¢ polega na wykonaniu specjalnym nozem nacie¢ w ksztaicie siatki i poréwnaniu
wygladu siatki z wzorcami w normie, w zaleznosci od grubosci powtoki stosuje sie
naciecia o réznym odstepie (1, 2 lub 3 mm). Dla grubosci powioki (systemu) powyzej
120 ym stosujemy néz o rozstawie ostrzy 3 mm, dla grubo$ci z zakresu 60-120 pm
- 2 mm, a ponizej 60 um — 1 mm; metoda odrywowa polega na odczycie sity potrzebnej
do oderwania specjalnych stempli przyklejonych do powierzchni systemu malarskiego
— oprocz sity odrywowej odniesionej do powierzchni stempla, notuje sie réwniez miejsce
oderwania (czy oderwanie nastgpito od podtoza, czy pomiedzy warstwami lub w objetosci
okreslonej warstwy). zaleca sie stosowanie do odbioru koncowego, przy catkowitej
grubosci powioki powyzej 250 ym, metody odrywowej i ocene przyczepnosci w oparciu
o warto$ci referencyjne zawarte w Ksiedze Preferencji (kolumna wartosci granicznych
w tabelach z List kwalifikowanych systeméw malarskich [T3] umieszczonych na stronie:
http://www.tauron-dystrybucja.pl/uslugi-dystrybucyjne/standardy-techniczne-sieci/Strony
/ksiega-preferenciji.aspx)
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11.2.4. Czynnosci inspektorskie

Wykonawca zobowigzany jest do kontroli jakosci wykonywanych przez siebie prac na
poszczegolnych etapach i stanowiskach. W szczegolnosci do obowigzkéw Wykonawcy
w porzadku chronologicznym nalezy:

a) sprawdzenie zgodnosci dostarczonych wyrobéw malarskich z umowg i ich parametrami
okreslonymi w karcie technicznej w zakresie potrzebnym do wykonywania wymalowan,

b) sprawdzenie jakosci przygotowania (czystosci) podtoza przed malowaniem,
c) kontrola jakosci wymalowan kazdej warstwy i catego systemu malarskiego.

Kontroli jakosci wykonania robét dokonuje réwniez Kontroler Inwestora na roznych etapach
wykonywania prac. Zakres kontroli obejmuje:

a) stwierdzenie zastosowania wtasciwych wyrobéw malarskich (zgodnych z deklaracjg
w umowie) oraz ich jakosci na podstawie dokumentéw producenta (atest) i konfrontaciji
w terenie (inspekcja oryginalnych opakowan),

b) sprawdzenie okresu magazynowania i przydatnosci wyrobéw malarskich na podstawie
terminu gwaranciji producenta wyrobéw malarskich,

c) kontrole prawidtowosci przygotowania powierzchni podtoza przed malowaniem (wizualna
ocena przygotowania powierzchni, na podstawie norm [N3, N4], poréwnanie
z fotograficznymi wzorcami, ocena odtluszczenia (akceptowany jest tylko brak
zattuszczenia) i odpylenia powierzchni (co najmniej stopien 2 wedtug [N3]),

d) kontrola jakosci wykonania kazdej warstwy (wizualna ocena wymalowania
— stwierdzenie braku defektéw powtoki: pecherzenia, utraty przyczepnosci, ztuszczen,
cofania sie wymalowan, powstania kraterow, itp.), sprawdzenie wymalowan w miejscach
trudnodostepnych,

e) kontrola jakosci wykonania catego systemu malarskiego (wizualna ocena wymalowania
— stwierdzenie braku defektow powtoki: pecherzenia, utraty przyczepnosci, ztuszczen,
cofania sie wymalowan, powstania kraterow, itp.), sprawdzenie wymalowan w miejscach
trudnodostepnych,

f) sprawdzenie grubosci catego systemu malarskiego po utwardzeniu wedtug normy [N5]
przy uzyciu przyrzadu elektromagnetycznego (metoda nieniszczgca) wykalibrowanego
przy uzyciu folii wzorcowych o grubosci zblizonej do mierzonych wartoséci, ilos¢ pomiardw:
minimum 3 punktéw pomiarowych na kazde stanowisko, grubo$¢ powitoki powinna
spetnia¢ zasade 80/20 w stosunku do nominalnej grubosci systemu, przy czym $rednia
grubosé powinna by¢ rowna lub wigksza od grubosci nominalnej,

g) oznaczenie przyczepnosci systemu malarskiego do podtoza metodg odrywowg (wedtug
[N9], metoda niszczgca) w wybranych miejscach powierzchni referencyjnych (co najmniej
w trzech miejscach dla jednej powierzchni referencyjnej, w przypadku znacznie
réznigcych sie wynikow - nalezy wykonaé dodatkowe pomiary), po pomiarze uszkodzone
powierzchnie muszg zosta¢ ponownie pomalowane, w celu odtworzenia zabezpieczenia
antykorozyjnego. W uzasadnionych przypadkach dopuszcza sie przejsciowe stosowanie
metody siatki nacie¢ (wedtug [N8]), jednak ze wzgledu na jej czesciowo subiektywny
charakter oraz badanie powtok o grubosciach odpowiadajgcych skrajnym mozliwosciom
tej metody nie jest to metoda polecana.

Uzyskane wyniki inspekcji zostajg zapisane w protokole. Wzér protokotu przedstawiony
w Zatgczniku nr 3.

Na kazdym etapie prowadzenia prac Kontroler Inwestora moze dokona¢ wyrywkowej kontroli
wykonanych prac. Negatywna ocena Kontrolera Inwestora wykonanych prac moze skutkowaé
ich przerwaniem do momentu usuniecia przez Wykonawce bteddw i/lub niedociggniec.
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12.

13.

Odbior prac antykorozyjnych

Poszczegdlne etapy wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego sg kontrolowane przez
Kontrolera Inwestora w obecnosci przedstawiciela Wykonawcy i sg odnotowywane
w protokotach z wykonania prac zabezpieczajgcych antykorozyjnie (wzoér protokotu
w Zatgczniku nr 3).
Do odbioru kohAcowego Wykonawca przedktada wszystkie dokumenty techniczne,
Swiadectwa jakosci materiatdw, jak i protokoty z wykonania prac zabezpieczajgcych
antykorozyjnie dla wszystkich stanowisk oraz dokumentacje powykonawczg. Dokumenty,
oprocz wersji papierowej, powinny zosta¢ dostarczone rowniez w wersji elektronicznej na
nosniku informacji cyfrowej. Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji uznaje sie za
wykonane zgodnie z dokumentacja, jezeli wszystkie pomiary, badania i inspekcie daty wynik
pozytywny ispetnione zostaly wymagania przywotanych norm. Przedmiotem odbioru
koncowego mogg by¢ tylko catkowicie zakonczone prace na obiekcie.

Wykonawca oraz producent/dystrybutor systemu malarskiego udzielajg gwarancji na

wykonane prace oraz dostarczony system malarski, na okres nie krotszy niz 5 lat dla

dtugiego, powyzej 15 lat, okresu trwatosci. W okresie gwarancji Wykonawca zobowigzuje sie
do:

— bezptatnego usuniecia wad powstatych w okresie eksploatacji w terminie uzgodnionym
Z uprawnionym pracownikiem Wydziatu Eksploatacji TAURON Dystrybucja S.A.,

— po uptywie 3 lat od dnia odbioru koricowego prac, przeprowadzenia w porozumieniu i przy
uczestnictwie pracownika Wydziatu Eksploatacji TAURON Dystrybucja S.A. i/albo
Kontrolera Inwestora, kontroli stanu powierzchni wymalowan podlegajgcych gwaranciji.

Wykonawca w okresie trwania gwarancji zostanie poinformowany przez pracownika Wydziatu

Eksploatacji TAURON Dystrybucja S.A. o zjawisku zbyt szybkiego postepu korozji na

zabezpieczanych konstrukcjach.

Przyjmuje sie nastepujgce dopuszczalne stopnie skorodowania zabezpieczonej powierzchni

w kolejnych latach okresu gwarancyjnego:

Kolejne lata okresu Stopien Powierzchnia skorodowania
gwarancyjnego skorodowania [%6]
0-1 Ri 0 0
1-3 Ri 1 0,05
3-5 Ri 2 0,5

Czestos¢ wykonywania renowacji

W trakcie ogledzin linii [T2] zaleca sie¢ dokonanie wizualnego sprawdzenia stanu
zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji wsporczych i stacyjnych (ocena w oparciu o
normy: [N1] (tabela 3), [N10], [N11] i [N212], [N13], [N14]). W przypadku stwierdzenia
zniszczen przekraczajgcych stopien zardzewienia Ri (tabela 3) i wad powtok, wykonuje sie
przeglad szczegdtowy konstrukcji w celu oceny stanu zniszczenia. W wyniku przegladu
szczegotowego dokonuje sie oceny, czy zabezpieczenie antykorozyjne:

a) spetnia wymagania ochronne, lub

b) wymaga miejscowej renowacji, lub

C) wymaga miejscowej renowacji i przemalowania catosci konstrukgciji, lub

d) wymaga catkowitej renowaciji.

Nie nalezy dopuszcza¢ do zniszczen zabezpieczenia powlokowego na powierzchni
przekraczajgcej 10% catkowitej powierzchni konstrukcji, gdyz moze to prowadzi¢ do
uszkodzen konstrukcyjnych. Nalezy przeanalizowa¢ mozliwe przyczyny powstania uszkodzen
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i jesli to mozliwe usung¢ je lub zapobiec ich powtérnemu pojawieniu sie po wykonaniu
renowaciji.

14. Wykaz zatacznikéow

Zatgcznik nr 1. Normy i dokumenty zwigzane.
Zatgcznik nr 2. Opis zasad kwallifikacji systeméw malarskich.

Zatgcznik nr 3. Protokoty.
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