KONSTRUKCJE STALOWE
ZABEZPIECZENIE PRZECIWKOROZYJNE

1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru
konstrukcji stalowych w Swietlicy Wiejskiej w Debie, gm. Po$wietne, dziatka nr ew. gr. 791/1.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja techniczna stosowana jest jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu
i realizacji robo6t w w/w budynku.

1.3. Przedmiot i zakres rob6t obj etych ST
Specyfikacja dotyczy wszystkich rob6t wykonywanych na budowie majgcych na celu wykonanie
konstrukcji podparcia stropu w sali i zabezpieczenie antykorozyjne jej elementéw stalowych.

W pomieszczeniu nr 1.16. po wczesniejszym podparciu stropu z obu stron podciggu — nalezy
zdemontowac istniejgcy stup i podciag i wykonac nowe.

Podciag wykonany jako belka dwuprzestowa z dwoch dwuteownikéw IPE 240 potgczonych ze sobg
poprzez spoiny przerywane. Podcigg oparty zostanie na $cianach nosnych na dilugosci 20cm na
podlewce betonowej oraz stupie stalowym wykonanym z dwéch C240 powigzanych ze soba
przewigzkami. Stup za posrednictwem blachy podporowej zostanie oparty na stopie fundamentowe;j i
zamocowany za pomocg srub fundamentowych.

Calosc¢ konstrukcji nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjnie.

Stup i podcigg obudowac ptytami GKF.

Przedmiotem opracowania jest okreslenie wymagan odnosnie wiasciwosci materiatdw, wymagan w
zakresie przygotowania powierzchni i sposobéw oceny podiozy, wymagan dotyczacych wykonania
powtok przeciwkorozyjnych oraz ich odbiorow.

1.4. Okre Slenia podstawowe, definicje

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z odpowiednimi normami oraz okresleniami
podanymi w ST ,Wymagania ogéine” Kod CPV 45000000-7.

Dodatkowo w Specyfikacji uzywane sg nastepujace terminy:

Podlo ze — powierzchnia, na ktéra naktada sie lub juz natozono wyréb lakierowy.

Powtoka(-i) gruntowa(-e) — pierwsza(-e) powtoka(-i) systemu malarskiego, otrzymana(-e) przez
natozenie farby do gruntowania.

Powtoka(-i) mi edzywarstwowa(-e) — powloka(-i) miedzy powtoka(-ami) gruntowa i nawierzchniowa.
Powtoka nawierzchniowa — ostatnia(-e) powloka(-i) systemu malarskiego, przeznaczona(-e) do
ochrony znajdujgcych sie pod nig powtok, przed wptywem s$rodowiska, przyczyniajgca(-e) sie do
calkowitej, deklarowanej przez system, ochrony przed korozjg oraz nadajaca(-e) odpowiednig barwe.
Farba do gruntowania — farba przeznaczona do nakiladania na przygotowane powierzchnie jako
powtoka gruntowa, stosowana zwykle pod nastepne powitoki.

Farba do gruntowania do czasowej ochrony — szybkoschnaca farba naktadana na oczyszczong
strumieniowo — $ciernie konstrukcje w celu ochrony stali podczas montazu, przy zachowaniu
mozliwosci spawania stali.

Grubo $¢ powloki — grubosé powtoki po utwardzeniu warstwy natozonej na podtoze.

Nominalna grubo §¢é powioki — grubo$¢ okreslona dla kazdej powtoki lub kompletnego systemu
malarskiego, zapewniajgca wymagang trwatosc.

Trwalo $¢ systemu malarskiego — oczekiwany czas dziatania ochronnego systemu malarskiego do
pierwszej wiekszej renowacji.

Punkt rosy - temperatura, przy ktorej wilgo¢ zawarta w powietrzu bedzie kondensowata na stalej
powierzchni.

Powierzchnie referencyjne — powierzchnie wyznaczone w odpowiednich miejscach konstrukciji,
stuzace do oceny czy wytypowany ochronny system malarski wykazuje wiasciwosci takie jak zatozono
oraz stanowigce wzorzec, na podstawie ktérego ocenia sie przygotowanie powierzchni i wkasciwosci
powtok malarskich.

1.5. Ogodlne wymagania dotycz ace robot

Wykonawca roboét jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodnos$¢ z dokumentacjg
projektowa, specyfikacjami technicznymi i poleceniami Inspektora nadzoru. Ogélne wymagania
dotyczace robét podano w ST ,Wymagania ogdlne” Kod CPV 45000000-7.



1.6. Dokumentacja robét przeciwkorozyjnych
Dokumentacje rob6t przeciwkorozyjnych stanowia;

projekt budowlany, opracowany zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia
03.07.2003 r. ,w sprawie szczeg6towego zakresu i formy projektu budowlanego (Dz. U. z 2003 r.
Nr 120, poz. 1133), dla przedmiotu zamowienia dla ktérego wymagane jest uzyskanie pozwolenia
na budowe,

projekt wykonawczy w zakresie wynikajacym z rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z
02.09.2004 r. w sprawie szczego6towego zakresu i formy dokumentacji projektowej, specyfikacji
technicznych wykonania i odbioru robo6t budowlanych oraz programu funkcjonalno-uzytkowego
(Dz. U. z 2004 r. Nr 202, poz. 2072),

specyfikacje techniczne wykonania i odbioru robét (obligatoryjne w przypadku zamowien
publicznych), sporzadzone zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 02.09.2004 r.
w sprawie szczegoOtowego zakresu i formy dokumentacji projektowej, specyfikacji technicznych
wykonania i odbioru robot budowlanych oraz programu funkcjonalno-uzytkowego (Dz. U. z 2004 .
Nr 202, poz. 2072),

dziennik budowy prowadzony zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 26
czerwca 2002 r. w sprawie dziennika budowy, montazu i rozbiérki, tablicy informacyjnej oraz
ogtoszenia zawierajgcego dane dotyczace bezpieczenstwa pracy i ochrony zdrowia (Dz. U. z 2002
r. Nr 108, poz. 953 z p6zn. zmianami),

dokumenty $wiadczace o dopuszczeniu do obrotu i powszechnego Ilub jednostkowego
zastosowania uzytych wyrobéw budowlanych, zgodnie z ustawg z 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach
budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881), karty techniczne wyrob6éw lub zalecenia
producentow dotyczace stosowania wyrobow,

protokoty odbioréw czesciowych, koncowych i robét zanikajacych, z zalgczonymi protokotami z
badan kontrolnych,

dokumentacja powykonawcza czyli wczesniej wymienione czesci sktadowe dokumentaciji rob6t z
naniesionymi zmianami dokonanymi w toku wykonywania robét (zgodnie z art. 3, pkt 14 ustawy
Prawo budowlane z dnia 7 lipca 1994 r. — Dz. U. z 2003 r. Nr 207, poz. 2016 z pO6zniejszymi
zmianami).

Roboty antykorozyjne nalezy wykonywa¢ na podstawie dokumentacji projektowej i szczegotowej

specyfikacji technicznej wykonania i odbioru rob6t przeciwkorozyjnych opracowanej dla konkretnego
przedmiotu zamdwienia. Powinny one zawiera¢ miedzy innymi:

zestawienie elementéw konstrukcyjnych stalowych,

wymagania dla konstrukcji przyjmowanych na budowie wraz z zakresem dopuszczalnych wad i
uszkodzen powtok malarskich lub metalowych i sposobami ich usuniecia,

technologie wykonania zabezpieczen, ich kolejno$¢ i miejsce wykonania (w wytworni czy na
budowie),

charakterystyke zabezpieczen przeciwkorozyjnych konstrukcji wraz z podaniem liczby i rodzajow
powtok i ich usytuowania w obiekcie,

okreslenie liczby i wielkosci powierzchni referencyjnych,

specyfikacje i charakterystyke materiatbw koniecznych do wykonania zabezpieczen
przeciwkorozyjnych, z powotaniem odpowiednich dokumentéw odniesienia (normy, aprobaty
techniczne) oraz podaniem petnych nazw i symboli handlowych wyrobdw,

dla rob6t tego wymagajacych plan ,bioz”, sporzadzony zgodnie z rozporzadzeniem Ministra
Infrastruktury z dn. 23 czerwca 2003 r. w sprawie informacji dotyczgcej bezpieczenstwa i ochrony
zdrowia oraz planu bezpieczenstwa i ochrony zdrowia (Dz. U. Nr 120, poz. 1126),

wymagania i warunki odbioru wykonanych zabezpieczeh przeciwkorozyjnych,

warunki uzytkowania i renowacji zabezpieczen przeciwkorozyjnych.

Przyktadowe zawartosci dokumentacji projektowych dotyczacych inwestycyjnych i renowacyjnych

prac przeciwkorozyjnych za pomocag ochronnych systeméw malarskich podane sg w PN-EN 1SO
12944-8:2001.

2. WYMAGANIA DOTYCZ ACE WELASCIWOSCI MATERIALOW

2.1. Ogdélne wymagania dotycz ace wiasciwo $ci materiatéw, ich pozyskiwania i skladowania

podano w ST ,Wymagania ogolne” Kod CPV 45000000-7.

Materiaty stosowane do wykonania zabezpieczen przeciwkorozyjnych powinny miec:

oznakowanie znakiem CE co oznacza, ze dokonano oceny ich zgodnosci ze zharmonizowang
normg europejskg wprowadzong do zbioru Polskich Norm, z europejskg aprobatg techniczng lub
krajowg specyfikacjg techniczng panstwa czionkowskiego Unii Europejskiej lub Europejskiego
Obszaru Gospodarczego, uznang przez Komisje Europejskg za zgodng z wymaganiami
podstawowymi, albo

deklaracje zgodnosci z uznanymi regutami sztuki budowlanej wydang przez producenta, jezeli
dotyczy ona wyrobu umieszczonego w wykazie wyrobow majacych niewielkie znaczenie dla



zdrowia i bezpieczenstwa okreslonym przez Komisje Europejska, albo

— oznakowanie znakiem budowlanym, co oznacza ze sg to wyroby nie podlegajace obowigzkowemu
oznakowaniu CE, dla ktérych dokonano oceny zgodnosci z Polska Norma lub aprobatg techniczna,
badz uznano za ,regionalny wyréb budowlany”,

— date produkcji i termin przydatno$ci do uzycia podany na opakowaniu.

2.2. Rodzaje materiatow
Konstrukcja stalowa wykonana zostanie zgodnie z projektem budowlanym.

Stalowe elementy konstrukcyjne nalezy zabezpieczy¢ przed dzialaniem korozji poprzez wstepne
zagruntowanie, a nastepnie pokrycie elementéw dwoma warstwami emalii malarskiej antykorozyjnej
ftalowe;.

2.2.1. Materiaty malarskie do zabezpieczen przeciwkorozyjnych

W robotach malarskich przeciwkorozyjnych mozna stosowacé:

- emalie olejno-zywiczne, ftalowe, ftalowe modyfikowane i ftalowe kopolimeryzowane styrenowe
odpowiadajgce wymaganiom normy PN-C-81607:1998,

2.2.2. Materiaty pomocnicze do wykonywania zabezpieczen przeciwkorozyjnych

Materiaty pomocnicze do wykonywania rob6t malarskich to:

— rozcienczalniki, w tym: woda, terpentyna, benzyna do ekstrakcji, benzyna do lakieréw i emalii,
spirytus denaturowany, inne rozcienczalniki przygotowane fabrycznie,

— utwardzacze do wyrobéw lakierowych,

— $rodki do odtluszczania, mycia i usuwania zanieczyszczen podioza,

— piasek filtracyjny kwarcowy, zwirek filtracyjny, srut famany zeliwny i staliwny, $rut ciety z drutu,
elektrokorund itp.
Wszystkie ww. materiaty muszg mie¢ wilasnosci techniczne okreslone przez producenta lub

odpowiadajace wymaganiom odpowiednich aprobat technicznych badz PN.

2.2.3. Woda

Przy czyszczeniu zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie, czyszczeniu strumieniem wody oraz

naktadaniu powilok z farb wodorozcienczalnych nalezy wykorzystywa¢é wode odpowiadajgcqg

wymaganiom normy PN-EN 1008:2004 ,Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania prébek,

badanie i ocena przydatnosci wody zarobowej do betonu, w tym wody odzyskanej z proceséw

produkcji betonu”.

Bez badan laboratoryjnych moze by¢ stosowana tylko wodociggowa woda pitna.

2.3. Warunki przyj ecia wyrobdéw malarskich na budow ¢

Wyroby malarskie moga by¢ przyjete na budowe, jesli spetniaja nastepujgce warunki:

— sg zgodne z ich wyszczegolnieniem i charakterystykg podana w dokumentacji projektowej i
specyfikacji technicznej,

— sg wihasciwie opakowane, firmowo zamkniete (bez oznak naruszenia zamknieé) i oznakowane
(petna nazwa wyrobu, ewentualnie nazwa handlowa oraz symbol handlowy wyrobu),

— spehniajg wymagane wiasciwosci, wskazane odpowiednimi dokumentami odniesienia (Polskg
Norma lub aprobatg techniczng),

— producent dostarczyt dokumenty swiadczace o dopuszczeniu do obrotu i powszechnego lub
jednostkowego zastosowania, a takze karty techniczne wyrobu lub firmowe zalecenia stosowania
wyrobu,

— farby, rozpuszczalniki, rozcienczalniki, srodki odtluszczajace i zmywajace, w zakresie wynikajgcym
z Ustawy o substancjach i preparatach chemicznych z dnia 11 stycznia 2001 r. (Dz. U. Nr 11 poz.
84 z po6zn. zmianami), posiadajg karty charakterystyki substancji niebezpiecznej, opracowane
zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Zdrowia z dn. 3 lipca 2002 r. w sprawie karty charakterystyki
substancji niebezpiecznej i preparatu niebezpiecznego (Dz. U. Nr 140, poz. 1171),

— opakowania wyrobow malarskich zakwalifikowanych do niebezpiecznych spetniajg wymagania
podane w rozporzadzeniu Ministra Zdrowia z dn. 2 wrzesnia 2003 r. w sprawie oznakowania
opakowan substancji niebezpiecznych i preparatéw niebezpiecznych (Dz. U. Nr 173, poz. 1679, z
pézn. zmianami),

— sg przydatne z uwagi na okres gwarancji (okres wymalowan powinien sie konczyé przed
zakonczeniem gwarancji wyrobu).

Przyjecie wyrobow na budowe powinno by¢ potwierdzone wpisem do dziennika budowy.
Niedopuszczalne jest stosowanie do zabezpieczen antykorozyjnych wyrobéw nieznanego

pochodzenia.

2.4. Warunki przechowywania materiatéw do rob6t prz  eciwkorozyjnych

2.4.1. Warunki przechowywania wyrobéw malarskich do rob6t przeciwkorozyjnych

Materiaty do rob6t malarskich antykorozyjnych nalezy skladowaé na budowie w oryginalnych,
szczelnie zamknietych opakowaniach, w pomieszczeniach zabezpieczonych przed dzialaniem



czynnikéw atmosferycznych, najkorzystniej w temperaturze 5-25C, z dala od zrddet ognia i ciepta.

Czesciowo zuzyte opakowania moga zosta¢ ponownie szczelnie zamkniete i uzyte pOzniej, jezeli
inaczej nie podano w kartach technicznych producenta farb. Czedciowo zuzyte opakowania powinny
by¢ wyraznie oznakowane.
2.5.2. Warunki przechowywania elementéw konstrukcji stalowej na placu budowy
A. Elementy i konstrukcje zabezpieczane catkowicie na budowie
Elementy i konstrukcje stalowe bez zabezpieczenia antykorozyjnego nalezy przechowywac na
budowie w miejscach suchych, najlepiej pod wiatami. Skladowa¢ elementy nalezy na podkiadach z
betonu, drewna, kamieni lub stali, na wysoko$ci co najmniej 30 cm od poziomu gruntu. Czas
sktadowania nie powinien przekracza¢ 1 miesigca.

Dopuszcza sie dluzsze skladowanie pod warunkiem wykonania zabezpieczeh czasowych,
zachowujgcych trwatos¢ w przewidywanym okresie skiadowania.
B. Elementy i konstrukcje zabezpieczone powtokami gruntowymi w wytworni i malowane na budowie
wyrobami malarskimi nawierzchniowymi
Elementy i konstrukcje stalowe z powtokami gruntowymi powinny by¢ przechowywane w miejscach
suchych, zadaszonych Iub w magazynach. Nie wolno ich przechowywa¢ w warunkach
bezposredniego oddzialywania czynnikdw atmosferycznych. Skiladowa¢ elementy nalezy na
podktadach z drewna, betonu, kamienia lub stali na wysokosci co najmniej 30 cm od poziomu terenu.
Czas skladowania nie powinien by¢ dluzszy niz 2 miesigce. W przypadku dluzszego czasu
sktadowania zagruntowane elementy nalezy podda¢ doktadnej kontroli, w celu ustalenia ewentualnych
uszkodzen powstatych podczas sktadowania.
C. Elementy i konstrukcje zabezpieczone systemami malarskimi w wytworni
Elementy i konstrukcje stalowe zabezpieczone systemami malarskimi przechowuje sie w takich
samych warunkach jak elementy z powlokami gruntowymi. Przy czym czas skladowania tych
elementéw nie powinien by¢ dluzszy niz dopuszczalny okres gwaranciji.
D. Elementy i konstrukcje ocynkowane
Ocynkowane elementy konstrukcji stalowych nalezy przechowywaé w $rodowisku o kategorii
korozyjnosci atmosfery nie wiekszej niz C2 wedlug PN-EN 12500:2002. Elementy powinny by¢
rozmieszczone tak, by nie bylty narazone na uszkodzenia mechaniczne.

Sktadowac¢ elementy nalezy na podktadach, na wysokosci co najmniej 30 cm od poziomu terenu.
E. Wszystkie elementy konstrukcji stalowych skladowane w pakietach, niezaleznie od stanu
zabezpieczenia przeciwkorozyjnego ich powierzchni powinny byé poprzekiadane drewnianymi
przektadkami o wysokosci umozliwiajagcej swobodne wprowadzenie zawiesia linowego, celem
dalszego ich transportu.

3. WYMAGANIA DOTYCZ ACE SPRZETU, MASZYN | NARZEDZI

3.1. Ogolne wymagania dotycz ace sprzetu podano w ST ,Wymagania ogolne” Kod CPV
45000000-7.

3.2. Sprzet i narz edzia do wykonywania robét przeciwkorozyjnych
Do wykonywania rob6t przeciwkorozyjnych nalezy stosowac:
— szczotki o sztywnym wiosiu lub druciane do czyszczenia podtoza,
— pistolety igtowe, szlifierki, mtotki udarowe, szczotki druciane obrotowe,
— sprezarki powietrza i piaskarnie do czyszczenia metali,
— pedzle i walki,
— urzadzenia do pneumatycznego lub hydrodynamicznego natrysku,
— mieszadta napedzane wiertarkg elektryczna,
— drabiny i rusztowania.
Przy doborze sprzetu i narzedzi nalezy uwzgledni¢ wymagania producenta wyrobéw stosowanych
do wykonania zabezpieczen przeciwkorozyjnych.

4. WYMAGANIA DOTYCZ ACE TRANSPORTU

4.1. Ogolne wymagania dotycz ace transportu podano w ST ,Wymagania og6lne” Kod CP \%
45000000-7.

4.2. Transport materiatéw malarskich do rob6t przec  iwkorozyjnych

Transport materiatbw do robdét antykorozyjnych w oryginalnych opakowaniach nie wymaga
specjalnych urzadzen i srodkéw transportu. W czasie transportu nalezy zabezpieczy¢ przewozone
materialy w spos6b wykluczajacy uszkodzenie opakowan. W przypadku duzych ilosci materiatdw
zalecane jest przewozenie ich na paletach i uzycie do zatadunku oraz roziadunku urzadzen
mechanicznych.



Wyroby lakierowe nalezy pakowa¢, sktadowaé i transportowac¢ zgodnie z wymaganiami normy PN-
89/C-81400 ,Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport” oraz warunkami okreslonymi
przez producenta.

5. WYMAGANIA DOTYCZ ACE WYKONANIA ROBOT
5.1. Ogdlne zasady wykonania robot podano w ST ,Wym  agania og6lne” Kod CPV 45000000-7.

5.3. Wymagania dotycz ace podto zy

Ogolne wymagania dotyczace przygotowania podtozy podane sg w PN-EN 1SO 12944-4:2001.
Ochronny system malarski wymaga prawidtowego przygotowania powierzchni, ktére zalezy od jej

stanu poczatkowego i koncowego.

Metody przygotowania powierzchni opisane sg w PN-EN ISO 12944-4:2001. Przygotowanie
powierzchni powinno zosta¢ ocenione na podstawie wzrokowej oceny czystosci profilu powierzchni i
czystosci chemicznej, z zastosowaniem metod podanych w PN-EN ISO 12944-4:2001.

5.3.1. Elementy i konstrukcje zabezpieczane catkowicie na budowie

Powierzchnie elementéw i konstrukcji stalowych przed malowaniem nie moga by¢:

— zanieczyszczone smarami, olejami, ttuszczami, solami, kwasami, alkaliami,

— pokryte zgorzeling walcownicza, rdza, topnikami z procesu spawania i powtokami lakierowymi.
Powierzchnie elementéw i konstrukcji stalowych wymagajg wiec przed malowaniem

odpowiedniego przygotowania.

Przygotowanie powierzchni obejmuje:

— oczyszczenie wstepne, polegajace na: wyréwnaniu nierbwnosci, w tym usunieciu zadzioréw,
zaokragleniu krawedzi, wyréwnaniu spoin i nierdwnosci po spawaniu punktowym oraz wyréwnaniu
szczelin powstatych w miejscach taczenia elementéw,

— oczyszczenie wlasciwe majace na celu usunigcie zgorzeliny, rdzy, olejow i smaréw, produktow
spawania, wilgoci, a takze innych zanieczyszczen oraz nadanie podiozu odpowiedniej
chropowatosci.

Zalecane metody usuwania warstw i obcych zanieczyszczen powierzchni:

e smarOw i oleju — poprzez czyszczenie woda, parg, emulsjg, rozpuszczalnikiem organicznym lub
czyszczenie alkaliczne,

e zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie np. soli — poprzez czyszczenie wodg, parg lub
czyszczenie alkaliczne,

« zgorzeliny walcowniczej — poprzez trawienie kwasem, obrébke strumieniowo-$cierng na sucho lub
na mokro badz poprzez czyszczenie ptomieniem,

e rdzy — tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo
czyszczenie z wykorzystaniem narzedzia z napedem mechanicznym badz czyszczenie
strumieniem wody,

* powilok lakierowych — poprzez usuwanie powlok za pomocg past rozpuszczalnikowych lub
alkalicznych, obrébke strumieniowo-$cierng na sucho badz mokro, czyszczenie strumieniem wody
a takze omiatanie scierniwem,

» produktéw korozji cynku — poprzez omiatanie $cierniwem lub czyszczenie alkaliczne.

Ostateczny efekt przygotowania powierzchni tj. oczyszczenia jej do odpowiedniego stopnia
czystosci zalezy od jej stopnia skorodowania przed oczyszczeniem i zastosowanych metod
czyszczenia.

Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia nalezy uwzgledniac:

— wymagania producentéw wyrobdéw malarskich,

— przewidywang trwatos$¢é ochronnego systemu malarskiego,

— kategorie korozyjnosci srodowiska, w ktérym bedzie uzytkowana konstrukcja (PN-EN ISO 12944-
2:2001).

Przygotowanie powierzchni do malowania powinno by¢ zgodne z wymaganiami dokumentaciji
projektowej i specyfikacji techniczne;j.

5.4. Warunki przy prowadzeniu prac malarskich antyk  orozyjnych

Zalecane warunki przy prowadzeniu prac malarskich powinny by¢ podane w kartach technicznych lub

instrukcjach stosowania wyrobéw malarskich.
O ile instrukcja producenta nie zawiera innych wymagan, to prace malarskie antykorozyjne nalezy

przeprowadzaé w nastepujacych warunkach:

— przy temperaturze malowanego podtoza nie wyzszej niz 40C, podto ze nie powinno by¢ réwniez
nastonecznione,

— przy braku zawilgocenia malowanej powierzchni opadami oraz kondensujacg parg wodna,

— przy temperaturze podtoza co najmniej o 3T wy zszej od temperatury punktu rosy, a przy duzej
chropowatosci powierzchni o 7C (wyznaczenie temperatury punktu rosy powinno by¢ zgodne z
PN-EN ISO 8502-4:2000).



Najlepsza jakos¢ powtoki uzyskuje sie w temperaturze otoczenia w granicach 15-25C, przy
wilgotnosci wzglednej otaczajgcej atmosfery 18%.

Prace malarskie nalezy wykonywaé na terenie oddzielonym lub ostonietym od prac innego typu, w
szczegOlnosci od obrébki strumieniowo-sciernej i spawania.

W przypadku malowania elementéw wewnatrz pomieszczen produkcyjnych nalezy unikaé
zapylenia pomalowanych powierzchni oraz zabezpieczy¢ nawiew S$Swiezego powietrza do
pomieszczen, w ktérych sg malowane elementy lub konstrukcje stalowe. Nawiew $Swiezego powietrza
nie powinien by¢ kierowany bezposrednio na malowane powierzchnie.

Po zakonhczeniu malowania $wiezo natozone powioki malarskie, przed oddaniem do eksploatacji,
powinny by¢ sezonowane przez okres 7-14 dni (o ile instrukcje producentéw nie stanowig inaczej) w
takich samych warunkach jak przy malowaniu. Elementy konstrukcyjne ze $wiezo naniesiong powtoka
malarskg, o ile jest to mozliwe, nie powinny by¢ poddane bezposrednio dziataniu promieni
stonecznych oraz powietrza zanieczyszczonego zwigzkami chemicznymi.

Przy koniecznosci wykonywania robdt malarskich na otwartym powietrzu, w razie wystgpienia
niekorzystnych warunkéw atmosferycznych (np. na skutek zmian pogodowy), miejsca malowane
nalezy ostoni¢ (wiaty, folie, plandeki) oraz w miare mozliwosci zastosowac nawiew cieptego, suchego
powietrza, aby nie dopusci¢ do oziebienia malowanych konstrukcji.

Przeznaczone do malowania powierzchnie powinny by¢ w bezpieczny spos6b dostepne i dobrze
oswietlone.

5.5. Wymagania dotycz ace wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych
Ogdblne wymagania dotyczace wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane sg w normie
PN-EN ISO 12944-7:2001.

Jezeli postanowienia dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej nie stanowig inaczej, to
przyjmuje sie, ze pojedyncza grubo$¢ powitoki nie moze byé mniejsza niz 80% nominalnej grubosci
powtoki. Tak wiec pojedyncza grubos$¢ powloki powinna osigga¢ wielkos¢ pomiedzy 80% a 100%
nominalnej grubosci powloki, pod warunkiem ze przecietna wielko$¢ dla catosci (Srednia) jest rowna
lub wieksza od nominalnej grubosci powtoki. Jednoczesnie nalezy zadba¢ o osiggniecie nominalnej
grubosci powtoki przy unikaniu obszaréw o nadmiernej grubosci. Zalecane jest by maksymalna
grubosé powiloki nie byla wieksza niz 3-krotna nominalna grubosé¢ powtoki. W celu osiggniecia
wymaganej grubosci powtoki powinno sie okresowo, podczas nakladania powtoki, sprawdzac jej
grubos¢ na mokro.

Wszystkie trudno dostepne powierzchnie oraz krawedzie, naroza, spawy, potgczenia nitowe i
srubowe powinny by¢ malowane szczegOlnie starannie. Jezeli wymagane jest dodatkowe
zabezpieczenie krawedzi, nalezy zastosowa¢ odpowiednig powtoke zaprawkowg o odpowiedniej
szerokosci (ok. 25 mm) po obu stronach krawedzi.

Nalezy przestrzegac¢ okreslonego odstepu czasu miedzy naktadaniem poszczegélnych powtok oraz
miedzy natozeniem ostatniej powloki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny
wynika¢ z dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej lub z kart technicznych wyrobéw
lakierowych.

Wady kazdej powtoki prowadzace do pogorszenia jej wtasciwosci ochronnych lub majace znaczacy
wplyw na jej wyglad powinny by¢ usuniete przed natozeniem nastepnej powtoki.

5.5.1. Wykonywanie powiok gruntowych, miedzywarstwowych i nawierzchniowych na elementach i
konstrukcjach zabezpieczanych catkowicie na budowie

Charakterystyka powiok gruntowych, miedzywarstwowych i nawierzchniowych podana jest w
dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej. Powtoki naklada sie pedzlem, watkiem lub
natryskowo.

Powtoki nalezy naktada¢ z materiatdbw malarskich przyjetych na budowe zgodnie z wymaganiami
pkt. 2.3., w warunkach podanych w pkt. 5.4., na podioze przygotowane zgodnie z pkt. 5.3.1. i
odebrane z uwzglednieniem wymagan okreslonych w pkt. 6.3.2. niniejszej specyfikaciji.

Gruntowa, czyli pierwsza warstwe powloki nalezy nanies¢ na podioze nie pdzniej niz po 6
godzinach od jego oczyszczenia.

Podstawowg technikg naktadania farb jest natrysk hydrodynamiczny (bezpowietrzny). Dobierajac
sprzet do rodzaju natryskiwanej farby, nalezy wzigé pod uwage nastepujgce parametry: lepkosc.
gestosé, rodzaj pigmentu i wymagang temperature farby w czasie naktadania.

Powiloka gruntowa powinna pokrywaé caty profil powierzchni stalowej. Kazda powtoka powinna by¢
natozona mozliwie réwnomiernie i bez pozostawienia miejsc niepokrytych.

5.5.2. Wykonywanie powlok miedzywarstwowych i nawierzchniowych na konstrukcjach
zabezpieczonych powtokami gruntowymi w wytwérni

Wymalowania miedzywarstwowych i nawierzchniowych warstw powtok na konstrukcjach wykonuje sie
zgodnie z wymaganiami dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej, w ktérych podane sag
wyroby malarskie, ilosci warstw i grubosci poszczegoélnych powtok oraz catego pokrycia malarskiego.
Projekt i specyfikacja techniczna zawierajg wszystkie dane dotyczace technologii nakladania,
wykonania powtok oraz ich oceny. Powtoki miedzywarstwowe i nawierzchniowe nalezy naklada¢ na
powierzchnie przygotowane zgodnie z wymaganiami pkt. 5.3.2. niniejszej specyfikacji. Powierzchnie



na ztgczach nalezy przygotowac zgodnie z wymaganiami pkt. 5.3.1.

Na powierzchniach zabezpieczonych farbami do czasowej ochrony mozliwe jest wykonywanie
petnych systemow malarskich po upewnieniu sie, czy farba do czasowej ochrony jest ,zgodna” z
farbami stosowanymi w systemach malarskich. Termin ,zgodna” oznacza, ze dwa wyroby malarskie
moga by¢ stosowane bez wystapienia niepozadanych efektow. Przykladowe mozliwosci stosowania
réznych farb przedstawiono w tabeli 3.

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT

6.1. Ogodlne zasady kontroli jako $ci robét podano w ST ,Wymagania ogdlne” Kod CPV
45000000-7.

6.2. Badania przed przyst apieniem do robo6t przeciwkorozyjnych
Przed przystgpieniem do robét przeciwkorozyjnych nalezy przeprowadzi¢ kontrole i odbior elementéw
konstrukcji od dostawcy oraz badania materiatow, ktére bedg wykorzystywane do wykonywania robét.
6.2.1. Kontrola i przyjecie na budowe elementéw i konstrukcji stalowych
Przy przyjmowaniu od dostawcy elementow i konstrukcji stalowych nalezy wykona¢ badania i odbidr
powtok ochronnych zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt. 2.4. niniejszej specyfikaciji.
Wyniki badan powinny by¢ odnotowane w formie protokotu kontroli, wpisane do dziennika budowy i
zaakceptowane przez inspektora nadzoru.
6.2.2. Badania materiatow
Wyroby uzyte do wykonywania powtok powinny odpowiada¢ normom wymienionym w pkt. 2.2.1. lub
aprobatom technicznym.
Bezposrednio przed i podczas nakifadania wyroby lakierowe powinny by¢ sprawdzane pod
wzgledem:
— zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentaciji,
— braku kozuszenia,
— braku nieodwracalnego osadzania sie pigmentow,
— braku trwatego, nie dajacego sie wymiesza¢ osadu (pozostaly osad powinien daé sie tatwo
zredyspergowad),
— mozliwosci ich zastosowania w danych warunkach wykonywania rob6t przeciwkorozyjnych,
— terminéw przydatnosci do uzycia podanych na opakowaniach.

6.3. Badania w czasie robot

Badania w czasie rob6t polegaja na sprawdzaniu zgodnosci wykonywanych rob6t przeciwkorozyjnych

z dokumentacjg projektowa, specyfikacjg techniczng zabezpieczenia antykorozyjnego, opracowang

dla realizowanego przedmiotu zamoéwienia, i kartami technicznymi wyrobow lub instrukcjami

producentéw. Badania te w szczegdélnosci powinny dotyczyé¢:

— kontroli procesu oczyszczania powierzchni,

— oceny przygotowania powierzchni do nakfadania powtok,

— kontroli warunkéw wykonywania powtok,

— kontroli procesu naktadania powiok.

6.3.1. Kontrola procesu oczyszczania powierzchni

Przy kontroli jako$ci procesu oczyszczenia powierzchni nalezy:

— zapozna¢ sie ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjsciowego
podioza i zanieczyszczen, zgodnie z PN-ISO 8501-1:1996,

— kontrolowa¢ parametry stosowanej metody oczyszczania i prace urzadzen,

— ewentualnie uzupemi¢ technologie o proces odtluszczania zatluszczen powstatych podczas
przygotowania powierzchni,

— dokona¢ odbioru powierzchni do malowania lub wykonania powioki metalizacyjnej, z
uwzglednieniem wymaganych wifasciwosci powierzchni wedlug dokumentacji projektowej i
specyfikacji technicznej.

6.3.2. Ocena przygotowania powierzchni do nakladania powlok

Ocene przygotowania powierzchni konstrukcji stalowych przeprowadza sie nie pdzniej niz w ciggu 1

godz. od zakonczenia czyszczenia, okreslajac zgodnie z odpowiednimi normami nastepujace

wiasciwosci powierzchni:

— wyglad powierzchni, oceniany wedtug PN-ISO 8501-1:1996,

— stopien przygotowania powierzchni okreslany poprzez poréwnanie stanu podfoza z fotograficznymi
wzorcami wedtug PN-ISO 8501-1:1996,

— chropowatos$¢, okreslajacg w umownej skali profil powierzchni, oceniang wedtug PN-EN ISO 8503-
2:1999,

— zapylenie okreslane wediug PN-EN 1SO 8502-3:2000, (zapylenie nie powinno byé wieksze niz na

wzorcu Nr 3 wedtug normy),

w przypadku konstrukcji eksploatowanych w silnie agresywnym $rodowisku ocene obecnosci



zatluszczen wedtug metody okreslonej w dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej,

— obecnosc¢ soli rozpuszczalnych w wodzie wedlug PN-ISO 8502-5:2002 (chlorki) lub PN-EN 1SO
8502-9:2002 (przewodnos$c¢ roztworu).

Zanieczyszczenia nalezy zdejmowa¢ z powierzchni metodg tamponowa, zgodnie z PN-EN ISO
8502-2:2000 lub metodg Bresle’a podang w PN-EN 1SO 8502-6:2000.

Podany ogdlny zakres kontroli dotyczy zaréwno catych powierzchni konstrukcji przygotowywanych
na budowie do nakladania powlok ochronnych, jak i powierzchni miejsc potaczen elementow
konstrukcji, ktére dostarczono na budowe z powtokami naniesionymi w wytworni. Szczegotowy zakres
kontroli podany jest w dokumentaciji projektowej i specyfikacji technicznej.

Wyniki badan przygotowania powierzchni powinny by¢ odnotowane w formie protokotu kontroli,
wpisane do dziennika budowy i zaakceptowane przez inspektora nadzoru.

6.3.3. Kontrola warunkéw wykonywania powtok

Kontrola warunkéw wykonywania powtok powinna obejmowaé okreslenie:

— temperatury powietrza,

— temperatury podtoza,

— wilgotnosci wzglednej powietrza,

— temperatury punktu rosy.

Parametry te nalezy kontrolowaé zgodnie z PN-EN ISO 8502-4:2000. Wyniki badan nalezy
zapisywac¢ w dzienniku budowy.

6.3.4. Kontrola procesu naktadania powtok malarskich

Kontrola procesu malowania obejmuje:

— sprawdzenie zgodnosci parametréw stosowanych urzadzen, na przykiad: typu i rozmiaru dyszy,
cisnienia zasilajgcego, z wymaganiami producenta farby,

— sprawdzenie przygotowania farby: wymieszania sktadnikéw, przestrzegania czasu przydatnosci do
stosowania farb dwusktadnikowych,

— sprawdzenie przygotowania podioza przed natozeniem pierwszej warstwy farby,

— sprawdzenie grubosci pierwszej warstwy farby na sucho po zagruntowaniu elementéw,

— zgodnosci odstepu czasu nakiladania kolejnych warstw zgodnie z instrukcjg stosowania farby,
norma lub kartg techniczng wyrobu,

— ocene stanu wymalowania po natozeniu warstw gruntujacych i po malowaniu nawierzchniowym.
Stan powtoki ocenia sie nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W
z odlegtosci 30-40 cm. Swiezo naniesiona lub nie wyschnigta powloka malarska nie powinna
wykazywac wtrgcen ciat obcych, krateréw, zaciekéw, niedomalowan,

— ocene grubosci poszczegdlnych warstw (celem eliminacji niedopuszczalnych wad, takich jak: za
mata grubosé powlok, duze zacieki, suchy natrysk, specherzenie, kraterowanie, cofanie
wymalowania, uktucia igta, itp.).

Wyniki badan nalezy zapisa¢ w dzienniku budowy.

6.4. Badania odbiorowe powtok

6.4.1. Badania odbiorowe powtoki malarskiej

Po wyschnieciu powtoki malarskie nalezy sprawdzaé¢ na zgodnos¢ z dokumentacjg projektowq i

specyfikacjg techniczng, w zakresie:

— wygladu powierzchni, poprzez ocene wzrokowg np. pod katem jednolitosci barwy, sity krycia i wad
takich jak dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pecherzyki powietrza, tuszczenie, spekania i
zacieki,

— wiasciwosci powtoki takich jak: grubos¢, przyczepnosé¢ i porowatosé, badanych przy uzyciu
przyrzadéw i metod podanych w dokumentacji projektowej, zgodnych z odpowiednimi normami.
Grubosc¢ powtoki bada sie zwykle metodami nieniszczacymi, zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 lub

PN-EN ISO 2178:1998.

Przyczepnosé¢ powtoki do podtoza i przyczepnos¢ miedzywarstwowg ocenia sie metodami
niszczacymi, zgodnie z PN-EN ISO 4624:2004 lub PN-EN ISO 2409:1999.

Porowatos¢ kontroluje sie zwykle przy zabezpieczeniach specjalnych metodg nisko- lub
wysokonapieciowg, zgodnie z procedurg badawcza okreslong w dokumentacji projektowej i
specyfikacji technicznej.

Wyniki badan powinny by¢ poréwnane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i
specyfikacji technicznej zabezpieczenia przeciwkorozyjnego, opracowanej dla realizowanego
przedmiotu zamoéwienia, opisane w dzienniku budowy i protokole podpisanym przez przedstawicieli
inwestora (zamawiajgcego) oraz wykonawcy.

6.4.2. Badania odbiorowe powtoki metalizacyjnej natryskiwanej cieplnie

Zakres badan jest nastepujacy:

A. Ocena wygladu zewnetrznego powtoki

Powtoki nalezy oceni¢ na podstawie ogledzin powierzchni nieuzbrojonym okiem.

Powierzchnia powtoki natryskiwanej powinna by¢ jednorodna pod wzgledem ziarnisto$ci i miec
jednolity wyglad. Powloka nie powinna wykazywac¢ widocznych wad, takich jak: rysy, pekniecia,
pecherze, niezwigzane czastki, uszkodzenia i miejsca nie pokryte, ktére moga obnizy¢ trwatosé



powtoki ochronnej i ograniczy¢ jej przewidywane zastosowanie.

B. Ocena grubosci powtoki

Grubos¢ powloki nalezy oceni¢ metodami podanymi w PN-EN ISO 2178:1998 lub PN-EN ISO
2808:2000, o ile w dokumentacji projektowej nie postanowiono inaczej (liczbe i rozmieszczenie
punktow pomiarowych, w zaleznosci od wielkosci powierzchni pomiarowej, przyja¢ wediug PN-EN
22063:1996).

Minimalne grubosci powlok w zaleznosci od roli powloki w systemie ochronnym, kategorii
korozyjnosci srodowiska i wymaganej trwatosci systemu podano w tablicy 2 PN-H-04684:1997.

Dopuszczalne odchyiki grubosci dla powtok natryskiwanych cieplnie na tatwo dostepnych
powierzchniach podano w tablicy 3 PN-H-04684:1997. Przy natryskiwaniu recznym w miejscach
trudno dostepnych i na powierzchniach o skomplikowanych ksztattach dopuszcza sie dwukrotne
zwiekszenie odchytek w stosunku do podanych w tablicy 3 wyzej wymienionej normy.

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

C. Ocena przyczepno$ci powioki

Ocene przyczepnosci przeprowadza sie wedtlug PN-EN 22063:1996. Przy ocenie metoda nacinania
powtoki nalezy nacigé powtoke narzedziem skrawajacym o twardym ostrzu az do podioza siatkg rys
tak, aby powstaly kwadraty o okreslonej wielkosci (tablica 4). Przy badaniu nie moze nastgpi¢
oddzielenie powtoki.

Tablica 4. Wymiary siatki

Catkowita powierzchnia siatki Grubos¢ badanej Odstep miedzy rysami
(w przyblizeniu) powtoki pm mm
15 mm x 15 mm £ 200 3
25 mm x 25 mm > 200 5

Glebokos¢ rysy nalezy dobra¢ tak, aby powtoke przecig¢ az do podioza. Po nacieciu siatki nalezy
naklei¢, za pomocg watka obcigzonego 5N, odpowiednig tasme klejaca. Tasme klejacg nalezy potem
oderwac szybko jednym szarpnieciem, prostopadle do powierzchni powtoki.

W przypadkach niedostatecznej przyczepnosdci powioki, odstawania jej na krawedziach,
wystepowania peknie¢ lub pecherzy catg powtoke nalezy doktadnie usunag, a przedmiot po powtérnej
obrébce strumieniowo-$ciernej podda¢ ponownemu natryskiwaniu.

Wyniki badan powinny by¢ poréwnane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i
specyfikacji technicznej zabezpieczenia przeciwkorozyjnego, opracowanej dla realizowanego
przedmiotu zamoéwienia, opisane w dzienniku budowy i protokole podpisanym przez przedstawicieli
inwestora (zamawiajgcego) oraz wykonawcy.

6.4.3. Badania odbiorowe powloki metalizacyjnej i malarskiego systemu powtokowego
Badania powloki metalizacyjnej przeprowadza sie zgodnie z zasadami podanymi w pkt. 6.4.2.
niniejszej ST.

Powtoke malarskg bada sie w zakresie oceny jej wygladu zewnetrznego, grubosci i przyczepnosci,
zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt. 6.4.1. Wyniki badahn powinny by¢ poréwnane z
wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej zabezpieczenia
przeciwkorozyjnego, opracowanej dla realizowanego przedmiotu zamowienia, opisane w dzienniku
budowy i protokole podpisanym przez przedstawicieli inwestora (zamawiajgcego) oraz wykonawcy.

7. SPOSOB ODBIORU ROBOT
7.1. Ogolne zasady odbioru rob6t podano w ST ,Wymag  ania ogélne” Kod CPV 45000000-7.

7.2. Odbior robot zanikaj acych i ulegaj acych zakryciu

Przy robotach zwigzanych z wykonywaniem powlok przeciwkorozyjnych elementem ulegajgcym
zakryciu sg podtoza. Odbiér podtozy musi by¢ dokonany przed rozpoczeciem naktadania powtok. W
pierwszej kolejnosci nalezy dokona¢ odbioru elementéw i konstrukcji stalowych przyjmowanych od
dostawcy oraz odbioru powitok natozonych w wytwérni na elementy i konstrukcje. Odbioréw tych
dokonuje sie na podstawie wynikdw badan okreslonych w pkt. 2.4. niniejszej specyfikacji.

W nastepnej kolejnosci nalezy przeprowadzi¢ odbiér powierzchni przygotowanych do nakfadania
powtok.

Przy odbiorze przygotowania powierzchni nalezy przeprowadzi¢ badania wymienione w pkt. 6.3.2.
niniejszej specyfikacji. Wyniki badan nalezy poréwnac¢ z wymaganiami dotyczacymi przygotowania
powierzchni do naktadania powtok, okreslonymi w dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej
zabezpieczenia przeciwkorozyjnego, opracowanej dla realizowanego przedmiotu zaméwienia.

Jezeli wszystkie pomiary i badania daty wynik pozytywny mozna uznaé, ze powierzchnia zostata
prawidiowo przygotowana, tj. zgodnie z dokumentacjg projektowag oraz specyfikacjg techniczng i
zezwoli¢ na przystgpienie do naktadania powiok.



Jezeli chociaz jeden wynik badania jest negatywny przygotowanie powierzchni nie powinno by¢
odebrane. W takim przypadku nalezy ustali¢ zakres prac i rodzaje materiatdbw koniecznych do
usuniecia nieprawidtowosci podfoza. Po wykonaniu ustalonego zakresu prac nalezy ponownie
przeprowadzi¢ ocene przygotowania powierzchni.

Powtoki gruntowe i miedzywarstwowe naktadane na przygotowang powierzchnie podlegajg
odrebnym odbiorom, o ile taki wymog zapisany jest w dokumentacji projektowej lub specyfikacji
technicznej bgdz wykonywane byly one w krytycznym etapie. Krytycznym etapem jest na przyktad
zmiana odpowiedzialnosci za prace malarskie lub diugie odstepy czasu miedzy nalozeniem powiok
gruntowych i nastepnych powiok.

Wszystkie ustalenia zwigzane z dokonanym odbiorem robo6t ulegajacych zakryciu nalezy zapisa¢ w
dzienniku budowy lub protokole podpisanym przez przedstawicieli inwestora (inspektor nadzoru) i
wykonawcy (kierownik budowy).

7.3. Odbior cz esciowy
Odbiér czesciowy polega na ocenie ilosci i jakosci wykonanej czesci rob6t. Odbioru czesciowego
robét dokonuje sie dla zakresu okreslonego w dokumentach umownych, wedtug zasad jak przy
odbiorze ostatecznym robot.

Celem odbioru czesciowego jest wczesne wykrycie ewentualnych usterek w realizowanych
robotach i ich usuniecie przed odbiorem koncowym.

Odbiér czesciowy robot jest dokonywany przez inspektora nadzoru w obecnosci kierownika
budowy.

Protokét odbioru czesciowego jest podstawg do dokonania czesciowego rozliczenia robét, jezel
umowa takg forme przewiduje.

7.4. Odbior ostateczny (ko Acowy)

Odbiér koncowy stanowi ostateczng ocene rzeczywistego wykonania robét w odniesieniu do ich

zakresu (ilosci), jakosci i zgodnosci z dokumentacjg projektowa.

Odbiér ostateczny przeprowadza komisja powotana przez zamawiajgcego, ha podstawie
przedtozonych dokumentéw, wynikow badan oraz dokonanej oceny wizualne;j.

Zasady i terminy powotywania komisji oraz czas jej dziatania powinna okresla¢ umowa.

Wykonawca rob6t obowigzany jest przedtozy¢ komisji nastepujace dokumenty:

— dokumentacje projektowg z naniesionymi zmianami dokonanymi w toku wykonywania robat,

— szczegOtowe specyfikacje techniczne ze zmianami wprowadzonymi w trakcie wykonywania robat,

— dziennik budowy i ksigzki obmiaréw z zapisami dokonywanymi w toku prowadzonych robdt,
protokoty kontroli spisywane w trakcie wykonywania prac,

— dokumenty s$wiadczace o dopuszczeniu do obrotu i powszechnego zastosowania uzytych
materiatow i wyrobow budowlanych,

— protokoty odbioru elementéw i konstrukcji stalowych, powtok wykonanych w wytwérni oraz
protokoty odbioru przygotowanych powierzchni i powtok wykonywanych w krytycznych etapach,

— protokoty odbioréw czesciowych,

— karty techniczne wyrobéw lub instrukcje producentow dotyczace zastosowanych materiatow,

— wyniki badan laboratoryjnych i ekspertyz.

W toku odbioru komisja obowigzana jest zapozna¢ sie przedtozonymi dokumentami,
przeprowadzi¢ badania zgodnie z wytycznymi podanymi w pkt. 6.4 niniejszej ST, poréwnac je z
wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej zabezpieczenia
przeciwkorozyjnego, opracowanej dla realizowanego przedmiotu zamdwienia, oraz dokona¢ oceny
wizualnej.

Roboty przeciwkorozyjne powinny by¢ odebrane, jezeli wszystkie wyniki badan sg pozytywne, a
dostarczone przez wykonawce dokumenty sg kompletne i prawidtiowe pod wzgledem merytorycznym.

Jezeli chociazby jeden wynik badan byt negatywny zabezpieczenie przeciwkorozyjne nie powinno
by¢ odebrane. W takim przypadku nalezy wybrac jedno z nastepujacych rozwigzan:

— jezeli to mozliwe nalezy ustali¢ zakres prac korygujgcych, usung¢ niezgodnos$ci zabezpieczenia
przeciwkorozyjnego z wymaganiami okreslonymi w dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej i przedstawié¢ je ponownie do odbioru,

— jezeli odchylenia od wymagan nie zagrazajg bezpieczenstwu uzytkownika i trwalosci
zabezpieczenia przeciwkorozyjnego zamawiajgcy moze wyrazi¢ zgode na dokonanie odbioru
koncowego z jednoczesnym obnizeniem wartosci wynagrodzenia w stosunku do ustalen
umownych,

— w przypadku, gdy nie sg mozliwe podane wyzej rozwigzania wykonawca zobowigzany jest do
usuniecia wadliwie wykonanych rob6t przeciwkorozyjnych, wykonaé¢ je ponownie i powtérnie
zgtosi¢ do odbioru.

W przypadku niekompletnosci dokumentéw odbiér moze by¢ dokonany po ich uzupetnieniu.

Z czynnosci odbioru sporzadza sie protokét podpisany przez przedstawicieli zamawiajacego i



wykonawcy. Protokét powinien zawierac:

— ustalenia podjete w trakcie prac komisji,

— ocene wynikow badan,

— wykaz wad i usterek ze wskazaniem sposobu ich usuniecia,

— stwierdzenie zgodnosci lub niezgodnosci wykonania robét przeciwkorozyjnych z zamdwieniem.
Protokot odbioru koncowego jest podstawg do dokonania rozliczenia koncowego pomiedzy

Zamawiajagcym a wykonawca.

7.5. Odbior po uptywie okresu r  ekojmi i gwarancji

Celem odbioru po okresie rekojmi i gwarancji jest ocena stanu zabezpieczenia przeciwkorozyjnego po
uzytkowaniu w tym okresie oraz ocena wykonywanych w tym okresie ewentualnych robét
poprawkowych, zwigzanych z usuwaniem zgtoszonych wad.

Odbiér po uptywie okresu rekojmi i gwarancji jest dokonywany na podstawie oceny wizualnej
powtok zabezpieczajgcych przed korozjg, z uwzglednieniem zasad opisanych w pkt. 8.4. ,,Odbior
ostateczny (koncowy)”.

Pozytywny wynik odbioru pogwarancyjnego jest podstawg do zwrotu kaucji gwarancyjnej,
negatywny do dokonania potracen wynikajacych z obnizonej jakosci robét.

Przed uptywem okresu gwarancyjnego zamawiajgcy powinien zgtosi¢ wykonawcy wszystkie
zauwazone wady w wykonanych robotach przeciwkorozyjnych.

8. DOKUMENTY ODNIESIENIA

8.1. Normy

PN-EN 12500:2002

Ochrona materiatow metalowych przed korozjg. Ryzyko korozji w warunkach atmosferycznych.
Klasyfikacja, okreslanie i ocena korozyjnosci atmosfery.

PN-EN ISO 2409:1999

Farby i lakiery. Metoda siatki naciec.

PN-EN ISO 2808:2000

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki.

PN-EN ISO 4624:2004

Farby i lakiery. Préba odrywania do oceny przyczepnosci.

PN-EN I1SO 8502-2:2000

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania stuzace
do oceny czystosci powierzchni. Laboratoryjne oznaczanie chlorkbw na oczyszczonych
powierzchniach.

PN-EN ISO 8502-3:2000

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania stuzace
do oceny czystosci powierzchni. Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych
przygotowanych do malowania (metoda z tas§mg samoprzylepna).

PN-EN I1SO 8502-4:2000

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania stuzace
do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary
wodnej przed naktadaniem farby.

PN-ISO 8502-5:2002

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania stuzace
do oceny czystosci powierzchni. Oznaczanie chlorkéw na powierzchniach stalowych przygotowanych
do malowania (metoda rurki wskaznikowej).

PN-EN ISO 8502-6:2000

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania stuzace
do oceny czystosci powierzchni. Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy. Metoda
Bresle’a.

PN-EN ISO 8502-9:2002

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania stuzace
do oceny czystosci powierzchni. Czes¢ 9: Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli
rozpuszczalnych w wodzie.

PN-EN I1SO 8503-2:1999

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Charakterystyki
chropowatosci powierzchni podiozy stalowych po obrébce strumieniowo-Sciernej. Metoda
stopniowania profilu powierzchni stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej. Sposob postepowania
Z uzyciem wzorca.

PN-EN ISO 12944-1:2001

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocag ochronnych systemow



malarskich. Czesc¢ 1: Ogd6lne wprowadzenie.

PN-EN ISO 12944-2:2001

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych systemow
malarskich. Czesc¢ 2: Klasyfikacja srodowisk.

PN-EN ISO 12944-3:2001

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocag ochronnych systemow
malarskich. Cze$¢ 3: Zasady projektowania.

PN-EN ISO 12944-4:2001

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych systemow
malarskich. Czesc¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni.

PN-EN ISO 12944-5:2001

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych systemow
malarskich. Czes¢ 5: Ochronne systemy malarskie.

PN-EN ISO 12944-6:2001

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocag ochronnych systemow
malarskich. Cze$¢ 6: Laboratoryjne metody badarn whasciwos$ci.

PN-EN ISO 12944-7:2001

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych systemow
malarskich. Czes¢ 7: Wykonywanie i nadz6r prac malarskich.

PN-EN ISO 12944-8:2001

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systemow
malarskich. Czesc¢ 8: Opracowanie dokumentacji dotyczacej nowych prac i renowacji.

PN-ISO 8501-1:1996

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena
czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych poditozy
stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok.

PN-ISO 8501-1:1996/Ap1:2002

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena
czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy
stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok.

PN-ISO 8501-1/Ad1:1998

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow. Wzrokowa ocena
czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy
stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok (Dodatek Ad
1).

PN-ISO 8501-1/Ad1:1998/Ap1:2002

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena
czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy
stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok (Dodatek Ad
1).
PN-ISO 8501-2:1998

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena
czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych powlokami podtozy stalowych po
miejscowym usunieciu tych powiok.

PN-ISO 8501-2:1998/Ap1:2002

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena
czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych powlokami podtozy stalowych po
miejscowym usunieciu tych powiok.

PN-H-04642:2000

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania stuzace
do oceny czystosci powierzchni. Terenowe oznaczanie rozpuszczalnych produktéw korozji zelaza.
PN-C-81607:1998

Emalie olejno-zywiczne, ftalowe, ftalowe modyfikowane i ftalowe kopolimeryzowane styrenowane.

8.2. Inne dokumenty i instrukcje

— Warunki techniczne wykonania i odbioru robét budowlano-montazowych (tom |, cze$¢ 3) Arkady,
Warszawa 1990 r.

— Warunki techniczne wykonania i odbioru rob6t budowlanych ITB cze$sé C: Zabezpieczenia i
izolacje. Zeszyt 3: Zabezpieczenia przeciwkorozyjne. Warszawa 2004 .

— Specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét budowlanych. Wymagania ogélne. Kod CPV
45000000-7. Wydanie II, OWEOB Promocja — 2005 r.



