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1. CZESC OGOLNA

1.1. Nazwa nadana zamoéwieniu przez Zamawiajgcego

TYTUL PROJEKTU: ,Kroétki tancuch zywnosci — pilotaz w Toruniu”
Budynek centrum logistyczno-wystawienniczego z wewnetrznymi
instalacjami: gazowg, wentylacji mechanicznej oraz zewnetrznymi
instalacjami :gazowg i wewnetrzna linig zasilajgcg

1.2. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej standardowej specyfikacji technicznej (ST) sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru
robot przeciwkorozyjnych elementow i konstrukcji stalowych.

1.3. Zakres stosowania ST

Niniejsza specyfikacja techniczna (ST) jest dokumentem przetargowym i kontraktowym przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w pkt. 1.2., a objetych zaméwieniem okreslonym w pkt. 1.8.

Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji mogg mie¢ miejsce tylko w przypadkach prostych
robot o niewielkim znaczeniu, dla ktérych istnieje pewnosé, ze podstawowe wymagania bedg spetnione przy
zastosowaniu metod wykonania wynikajgcych z doswiadczenia oraz uznanych regut i zasad sztuki budowlanej oraz
przy uwzglednieniu przepiséw bhp.

1.4. Zakres robot objetych ST
Specyfikacja dotyczy wszystkich robét wykonywanych na budowie majgcych na celu zabezpieczenie antykorozyjne
elementow i konstrukcji stalowych, nie dotyczy natomiast czynnosci wykonywanych w wytworni.

Przedmiotem opracowania jest okreslenie wymagah odnosnie wiasciwosci materiatow wykorzystywanych do
zabezpieczen antykorozyjnych, wymagan w zakresie przygotowania powierzchni i sposobéw oceny podiozy, wymagan
dotyczgcych wykonania powtok przeciwkorozyjnych oraz ich odbioréw.

Wymagania te podano dla elementéw i konstrukgcji stalowych:

— zabezpieczanych catkowicie na budowie,

— zabezpieczanych powtokami gruntowymi w wytworni i malowanych wyrobami malarskimi na budowie,

— zabezpieczanych systemami malarskimi w wytworni i ostatecznie malowanych na budowie,

— zabezpieczanych powlokami metalowymi.

1.5. Okreslenia podstawowe i definicje

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z odpowiednimi normami oraz okresleniami podanymi w ST
»~Wymagania ogdlne” Kod CPV 45000000-7, pkt 1.7.

Dodatkowo w Specyfikacji uzywane sg nastepujgce terminy:

Podtoze — powierzchnia, na ktérg 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) miedzywarstwowa(-e) — powtoka(-i) miedzy powtokg(-ami) gruntowg i nawierzchniows.

Powloka nawierzchniowa - ostatnia(-e) powiloka(-i) systemu malarskiego, przeznaczona(-e) do ochrony
znajdujgcych sie pod nig powtok, przed wptywem srodowiska, przyczyniajgca(-e) sie do catkowitej, deklarowanej przez
system, ochrony przed korozjg oraz nadajgca(-e) odpowiednig barwe.

Farba do gruntowania — farba przeznaczona do naktadania na przygotowane powierzchnie jako powtoka gruntowa,
stosowana zwykle pod nastepne powtoki.

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

Grubosé powtoki — grubosé powtoki po utwardzeniu warstwy natozonej na podtoze.

Nominalna grubos¢ powloki — grubosé¢ okreslona dla kazdej powtoki lub kompletnego systemu malarskiego,
zapewniajgca wymagang trwatosc.

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

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

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

1.6. Ogodlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z dokumentacjg projektowa,
specyfikacjami technicznymi i poleceniami Inspektora nadzoru. Ogdlne wymagania dotyczace robét podano w ST
+~Wymagania ogdine” Kod CPV 45000000-7, pkt. 1.5.

1.7. Dokumentacja robét przeciwkorozyjnych
Roboty przeciwkorozyjne nalezy wykonywa¢ na podstawie dokumentacji, ktérej wykaz oraz podstawy prawne
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sporzgdzenia podano w ST ,Wymagania ogdlne” Kod CPV 45000000-7, pkt 1.6.

Dokumentacja projektowa powinna zawiera¢ miedzy innymi:

— zestawienie elementow 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 kolejnos¢ i miejsce wykonania (w wytwdrni czy na budowie),

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

— okreslenie liczby i wielkosci powierzchni referencyjnych,

— specyfikacje i charakterystyke materiatdbw koniecznych do wykonania zabezpieczeh przeciwkorozyjnych, z
powotaniem odpowiednich dokumentéw odniesienia (normy, europejskie oceny techniczne, aprobaty techniczne —
do 31 grudnia 2016 r., a od 1 stycznia 2017 r. krajowe oceny techniczne) oraz podaniem petnych nazw i symboli
handlowych wyrobow,

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

— wymagania i warunki odbioru wykonanych zabezpieczen przeciwkorozyjnych,

— warunki uzytkowania i renowacji zabezpieczen przeciwkorozyjnych.

1.8. Nazwy i kody:

Grupy roboét, klasy robét lub kategorie robét

45111291-4 Roboty w zakresie zagospodarowania terenu
45112210-0 Usuwanie wierzchniej warstwy gleby
45112723-9 Roboty w zakresie ksztattowania placéw zabaw
45113000-2 Roboty na placu budowy

45212423-7 Roboty budowlane w zakresie kawiarni
45213150-9 Roboty budowlane w zakresie biurowcow
45261100-5 Wykonywanie konstrukcji dachowych
45261211-6 Ktadzenie ptytek dachowych

45261320-3 Ktadzenie rynien

45261410-1 Izolowanie dachu

45262311-4 Betonowanie konstrukcji

45262520-2 Roboty murowe

45410000-4 Tynkowanie

45421131-1 Instalowanie drzwi

45421132-8 Instalowanie okien

45421141-4 Instalowanie przegrod

45421148-3 Instalowanie bram

45421152-4 Instalowanie $cianek dziatowych
45431000-7 Ktadzenie plytek

45443000-4 Roboty elewacyjne

2. WYMAGANIA DOTYCZACE MATERIALOW

2.1. Ogolne wymagania dotyczace wiasciwosci materialow, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST
»Wymagania ogdlne” Kod CPV 45000000-7, pkt 2

Materialy stosowane do wykonywania zabezpieczen przeciwkorozyjnych, bedgce wyrobami budowlanymi w mysl
Ustawy o wyrobach budowlanych z dnia 16 kwietnia 2004 r. (tekst jednolity Dz. U. z 2016 r. Nr 0, poz. 1570) oraz
rozporzadzenia Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) Nr 305/2011 z dnia 9 marca 2011 r. ustanawiajgcego
zharmonizowane warunki wprowadzania do obrotu wyrobow budowlanych i uchylajgcego dyrektywe Rady
89/106/EWG, moga by¢ wprowadzone do obrotu lub udostepniane na rynku krajowym, jezeli nadajg sie do stosowania
przy wykonywaniu rob6t budowlanych, w zakresie odpowiadajgcym ich wtasciwosciom uzytkowym i zamierzonemu
zastosowaniu co oznacza, ze ich wiasciwosci uzytkowe umozliwiajg — prawidtowo zaprojektowanym i wykonanym
obiektom budowlanym, w ktérych majg by¢ one zastosowane w sposéb trwaty — spetnienie podstawowych wymagan,
o ktérych mowa w art. 5 ust. 1 pkt. 1 ustawy z dnia 7 lipca 1994 r. — Prawo budowlane (tekst jednolity Dz. U. z 2016 r.
Nr 0, poz. 290).
Wszystkie materialy wykorzystywane do wykonywania zabezpieczen przeciwkorozyjnych powinny byé
wprowadzone do obrotu lub udostepnione na rynku krajowym zgodnie z wtasciwymi przepisami, a wiec posiadacé:
— oznakowanie znakiem CE co oznacza, ze dokonano oceny ich zgodnos$ci ze zharmonizowang normg europejskg
wprowadzong do zbioru Polskich Norm lub z europejska oceng techniczng, albo
— oznakowanie znakiem budowlanym, co oznacza ze sg to wyroby nieobjete normg zharmonizowang — dla ktérej
zakonczy! sie okres koegzystencji — i dla ktérych nie zostata wydana europejska ocena techniczna, a dokonano
oceny zgodnosci z Polskg Normg lub aprobatg techniczng (do konca okresu waznosci tej aprobaty wydanej do 31
grudnia 2016 r., a pdzniej krajowg oceng techniczng), badz uznano za ,regionalny wyréb budowlany”, albo

— legalne wprowadzenie do obrotu w innym panstwie cztonkowskim Unii Europejskiej lub w panstwie czionkowskim
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Europejskiego Porozumienia o Wolnym Handlu (EFTA) — stronie umowy o Europejskim Obszarze Gospodarczym
oraz w Turcji, o ile wyroby budowlane udostepniane na rynku krajowym sg nieobjete zakresem przedmiotowym
zharmonizowanych specyfikacji technicznych, o ktérych mowa w art. 2 pkt 10 rozporzadzenia Nr 305/2011, a ich
wlasciwosci uzytkowe umozliwiajg spetnienie podstawowych wymagan przez obiekty budowlane zaprojektowane i
budowane w sposéb okreslony w przepisach techniczno-budowlanych, oraz zgodnie z zasadami wiedzy
technicznej (wraz z wyrobem budowlanym udostepnianym na rynku krajowym dostarcza sie informacje o jego
wiasciwosciach uzytkowych oznaczonych zgodnie z przepisami panstwa, w ktérym wyrdb budowlany zostat
wprowadzony do obrotu, instrukcje stosowania, instrukcje obstugi oraz informacje dotyczgce zagrozenia dla
zdrowia i bezpieczenstwa, jakie ten wyréb stwarza podczas stosowania i uzytkowania), albo

— dopuszczenie do jednostkowego zastosowania w obiekcie budowlanym,

— date produkgciji i termin przydatnosci do uzycia podany na opakowaniu.

2.2. Rodzaje materiatow

Wszystkie materiaty do wykonania zabezpieczen przeciwkorozyjnych powinny odpowiada¢ wymaganiom zawartym w
dokumentach odniesienia (normach, europejskich ocenach technicznych, aprobatach technicznych — wydanych do 31
grudnia 2016 r., a po zakohnczeniu okresu ich waznosci w krajowych ocenach technicznych).

2.2.1. Podstawowe materialy malarskie do zabezpieczen przeciwkorozyjnych

W robotach malarskich przeciwkorozyjnych mozna stosowac:

« farby akrylowe rozpuszczalnikowe odpowiadajgce wymaganiom normy PN-C-81921:2004,

« farby olejne i alkidowe odpowiadajgce wymaganiom normy PN-C-81901:2002,

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

» farby chlorokauczukowe odpowiadajgce wymaganiom normy PN-C-81910:2002,

» emalie chlorokauczukowe odpowiadajgce wymaganiom normy PN-C-81608:1998,

» farby poliwinylowe odpowiadajgce wymaganiom normy PN-C-81903:2002,

* emalie poliwinylowe odpowiadajgce wymaganiom normy PN-C-81609:2002,

« farby epoksydowe odpowiadajgce wymaganiom norm PN-C-81911:1997, PN-C-81912:1997, PN-C-81916:2001
oraz PN-C-81917:2001,

* emalie epoksydowe odpowiadajgce wymaganiom norm PN-C-81931:1997 i PN-C-81932:1997,

* emalie poliuretanowe odpowiadajgce wymaganiom norm PN-C-81935:2001,

« farby krzemianowo-cynkowe odpowiadajgce wymaganiom normy PN-C-81919:2002,

* inne wyroby malarskie gruntujgce i nawierzchniowe, ktére powinny odpowiadaé wymaganiom aprobat
technicznych — wydanych do 31 grudnia 2016 r.,, a po zakonczeniu okresu ich waznosci krajowych ocen
technicznych.

2.2.2. Materiaty dodatkowe i pomocnicze do wykonywania zabezpieczen przeciwkorozyjnych

Materiaty dodatkowe i pomocnicze do wykonywania robét malarskich to:

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

— utwardzacze do wyrobéw lakierowych,

— $rodki do odttuszczania, mycia i usuwania zanieczyszczen podfoza,

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

wymaganiom odpowiednich (norm, europejskich ocen technicznych,
badz aprobat technicznych (wydanych do 31 grudnia 2016 r., a po zakonczeniu okresu ich waznos$ci krajowych

ocen technicznych).

2.2.3. Woda

Przy czyszczeniu zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie, czyszczeniu strumieniem wody oraz naktadaniu powtok
z farb wodorozcienczalnych nalezy wykorzystywa¢é wode odpowiadajgcg 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 przyjecia wyroboéw malarskich na budowe

Wyroby malarskie mogg by¢ przyjete na budowe, jesli spetniajg nastepujgce warunki:

— sg zgodne z ich wyszczegodlnieniem i charakterystykg podang w dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej,

— sg wlasciwie opakowane, firmowo zamkniete (bez oznak naruszenia zamknieé¢) i oznakowane w sposdéb
umozliwiajgcy ich peing identyfikacje,

— spetniajg wymagane wiasciwosci, wskazane odpowiednimi dokumentami odniesienia (normg, europejskg oceng
techniczng lub aprobatg techniczng — wydang do 31 grudnia 2016 r., a po zakonczeniu okresu jej waznosci
krajowg oceng techniczng),

— producent dostarczyt dokumenty $wiadczace o dopuszczeniu materiatdw i wyrobéw budowlanych, zgodnie z
wiasciwymi przepisami, do obrotu lub udostepnieniu na rynku krajowym badz do jednostkowego zastosowania
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(kopie deklaracji wtasciwosci uzytkowych, oswiadczenie producenta o zapewnieniu zgodnosci wyrobu
budowlanego dopuszczonego do jednostkowego zastosowania z indywidualng dokumentacjg techniczng, itp.) oraz
karty techniczne /katalogowe wyrobow lub firmowe wytyczne/zalecenia stosowania wyrobdéw, karty charakterystyki
wyrobdw, informacje o zawartosci substancji niebezpiecznych, itp.,

— wyroby malarskie zakwalifikowane do substancji niebezpiecznych lub mieszanin niebezpiecznych spetniajg
wymagania podane w Ustawie o substancjach chemicznych i ich mieszaninach z dnia 25 lutego 2011 r. (tekst
jednolity Dz. U. z 2015 r. Nr 0, poz. 1203, z pdzniejszymi zmianami),),

— opakowania wyrobow malarskich zakwalifikowanych do substancji niebezpiecznych Iub mieszanin
niebezpiecznych spetniajg wymagania podane w rozporzgdzeniu Ministra Zdrowia z dn. 20 kwietnia 2012 r. w
sprawie oznakowania opakowan substancji niebezpiecznych i mieszanin niebezpiecznych oraz niektérych
mieszanin (tekst jednolity Dz. U. z 2015 r. Nr 0, poz. 450),

— sg przydatne z uwagi na ich termin przydatnosci do uzycia (termin wykonania zabezpieczen przeciwkorozyjnych
powinien sie konczy¢ przed zakohczeniem podanych na opakowaniach terminéw przydatnosci do stosowania
odpowiednich wyrobow).

Przyjecie wyrobow na budowe powinno by¢ potwierdzone wpisem do dziennika budowy.

Niedopuszczalne jest stosowanie do zabezpieczen antykorozyjnych wyrobdw nieznanego pochodzenia.

2.4. Warunki przyjecia elementéw i konstrukcji od dostawcy

2.41. Elementy i konstrukcje zabezpieczane catkowicie na budowie

Podstawe przyjecia na budowe elementéw i konstrukcji catkowicie zabezpieczanych przed korozjg na budowie
stanowia:

— dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi,
— dokumenty producenta,

— prawidtowe oznaczenia wyrobéw,

whasciwy stan powierzchni elementéw.

Na podstawie projektu, dokumentéw producenta i oznaczen sprawdza sie, czy dostarczone elementy odpowiadajg
zamowieniu.
Stan powierzchni elementéw konstrukcyjnych powinien odpowiadaé wymaganiom dokumentacji projektowej i
odpowiedniej specyfikacji technicznej.
Wyniki sprawdzenia nalezy zapisa¢ w dzienniku budowy.
2.4.2. Elementy i konstrukcje zabezpieczone w wytworni powlokami gruntowymi i malowane na budowie
wyrobami malarskimi nawierzchniowymi
Podstawe przyjecia na budowe elementdw i konstrukcji zabezpieczonych powtokami gruntowymi w wytworni stanowig:
— dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi zawierajgce miedzy innymi zestawienie elementéw
konstrukcyjnych stalowych oraz charakterystyke powtok gruntowych wykonywanych w wytwérni,
— oznakowanie elementdw,
— dokumenty z wytworni, w ktérej wykonano powtoki gruntowe (dokumenty powinny zawiera¢ dane o przygotowaniu
powierzchni, zastosowanych wyrobach malarskich, ilosci warstw oraz grubosci powtok gruntowych).
Kazda partia elementdw przychodzgca na budowe powinna by¢é oznakowana i przestana z dokumentami
zawierajgcymi nastepujgce dane:
— nazwe zamawiajgcego, numer i date zamowienia,
— nazwe i znak wytworcy,
— o0znaczenie wyrobu hutniczego, symbole handlowe elementow,

— charakterystyke powtok gruntowych (jakos¢ przygotowania powierzchni, nazwa farby, data aplikacji, wyniki oceny
grubosci powtok),
— liczbe i mase partii elementéw.
Wszystkie dane dotyczace charakterystyki elementéw i powtok gruntowych podane w dokumentacji projektowe; i
odpowiedniej specyfikacji technicznej oraz dokumentacji wytworni muszg by¢ zgodne.
Ocene wiasciwosci powtok gruntowych wykonuje sie zgodnie z zaleceniami dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej. Kontrola kazdej partii elementéw obejmuje badania w zakresie:
— grubosci powtoki wedtug PN-EN ISO 2808:2008 lub PN-EN 1SO 2178:2016-06,
— wygladu powitoki wedtug PN-EN ISO 12944-7:2001,
— przyczepnosci powtoki wediug PN-EN ISO 2409:2013-06 lub PN-EN ISO 4624: 2016-05.
Wiasciwosci powlok gruntowych powinny odpowiada¢ wymaganiom ustalonym w projekcie, specyfikacji
technicznej oraz w normie PN-EN ISO 12944-7:2001.

Dopuszczalne sg uszkodzenia powtok gruntowych niewymagajgce naprawy oraz podlegajace naprawie na
budowie, a takze zabrudzenia, kiére mozna usungé zgodnie z zaleceniami dokumentacji projektowej i specyfikacji
techniczne;.

Przyjecie elementéw na budowe powinno by¢ potwierdzone wpisem do dziennika budowy, zawierajgcym wyniki
sprawdzenia wszystkich okreslonych powyzej danych dotyczacych charakterystyki elementéw i powtok gruntujgcych.
2.4.3. Elementy i konstrukcje zabezpieczone systemami malarskimi w wytworni
Podstawe przyjecia na budowe elementdw i konstrukcji zabezpieczonych systemami malarskimi w wytworni stanowia:
— dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi zawierajgce miedzy innymi zestawienie elementéw

konstrukcyjnych stalowych oraz charakterystyke powtok wykonywanych w wytwaérni,

— dokumenty z wytwdrni, w ktérej wykonano powitoki, zawierajgce dane o powlokach i ich wlasciwosciach
podlegajgcych kontroli przy ocenie i odbiorze.
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Kazda partia elementéw przychodzgca na budowe powinna by¢ oznakowana i przestana z dokumentami
zawierajgcymi nastepujgce dane:
— nazwe zamawiajgcego, numer i date zamowienia,
— nazwe i znak wytworcy,
— oznaczenie wyboru hutniczego, symbole handlowe elementéw,
— charakterystyke powtok ochronnych wykonanych w wytwaérni,
— zakres badan wlasciwosci powtoki podlegajgcy kontroli, wyniki badan przeprowadzone w wytwérni,
— liczbe i mase partii elementéw.

Wszystkie dane dotyczgce charakterystyki elementéw i powtok ochronnych przestane z wytwérni z odpowiednimi
dokumentami muszg byé zgodne z danymi w dokumentac;ji projektowej i odpowiedniej specyfikacji technicznej.

Ocene wiasciwosci powtok na elementach konstrukcji wykonuje sie zgodnie z zaleceniami dokumentacji
projektowej i specyfikacji technicznej. Kontrola dla kazdej partii elementéw musi obejmowac badania w zakresie:

— grubosci powtoki wedtug PN-EN ISO 2808:2008 lub PN-EN I1SO 2178:2016-06,
— wygladu powtoki wedtug PN-EN ISO 12944-7:2001,
— przyczepnosci powtoki wedtug PN-EN ISO 2409:2013-06 lub PN-EN I1SO 4624:2016-05.

Wiasciwosci powtok powinny odpowiadaé wymaganiom ustalonym w dokumentacji projektowej i niniejszej
specyfikacji technicznej oraz w normie PN-EN ISO 12944-7:2001.

Przyjecie elementéw na budowe powinno by¢ potwierdzone wpisem do dziennika budowy zawierajagcym wyniki
sprawdzenia wszystkich okreslonych powyzej danych dotyczacych charakterystyki elementéw i powtok malarskich.
2.4.4. Elementy i konstrukcje ocynkowane zanurzeniowo w wytworni
Podstawe przyjecia na budowe elementdw i konstrukcji ocynkowanych w wytwérni (cynkowni) stanowig:

— dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi zawierajgce miedzy innymi zestawienie elementéw
konstrukcji stalowych oraz charakterystyke powlok cynkowych obejmujaca wymagania w zakresie: obrobki
powierzchniowej, odmiany powtoki, jakosci, przyczepnosci do podtoza catkowitej masy powtoki na obu stronach
elementu,

— dokumenty z wytwdrni (cynkowni), w ktérej wykonano powitoki cynkowe (dokumenty powinny zawiera¢ dane
dotyczace elementéw konstrukcji oraz informacje o powierzchni cynkowanego podfoza i kgpieli cynkowej wedtug
PN-EN ISO 1461:2011).

Kazda partia ocynkowanych elementéw, dostarczanych na budowe powinna mie¢ przeprowadzone badania w
zakresie:

A. Wygladu powtoki cynkowej oraz wielkos$ci i sposobu naprawy wad

Powloka cynkowa powinna by¢ srebrzysta, wolna od zgrubien/pecherzy (np. miejsc, w ktérych nie jest potgczona z

podtozem, miejsc chropowatych, odpryskéw cynku) i innych wad miejscowych.

Niedopuszczalne sg pozostatosci topnikdow i resztek zuzla cynkowego, a takze zgrubienia cynku, jesli
przeszkadzajg w uzytkowaniu elementu stalowego zgodnie z przeznaczeniem.

Dopuszczalne jest wystepowanie:

— ciemno- i jasnoszarych obszaréw (na przyktad wzoér w formie siatki szarych obszaréw), jezeli powtoka ma zatozong
minimalng grubos¢,

— nieznacznej nieréwnosci powierzchni zewnetrzne;j,

— biatej rdzy (korozji cynku) na elementach sezonowanych.

Dopuszczalne sg takze Slady po naprawach, jezeli fgczna powierzchnia podlegajgca naprawie, nie przekracza
0,5% powierzchni catkowitej elementu. Pojedynczy obszar, na ktorym brakowato powtoki nie moze przekraczac
wielkosci 10 cme. Jesli istniejg wieksze obszary bez powtoki, to dany element nalezy ocynkowac¢ na nowo, o ile umowa
nie stanowi inacze;.

Naprawa powinna by¢ wykonana za pomocg natryskiwania cieplnego cynkiem (wedtug PN-EN 1SO 2063:2006)
albo przez odpowiednie pokrycie farbg z pytem cynkowym, w zakresie stosowania takich systemoéw. Mozliwe jest
réwniez zastosowanie stopdéw lutowniczych na bazie cynku. Zamawiajgcy powinien by¢ poinformowany o
zastosowanej metodzie naprawy.

Naprawa powinna obejmowac usuniecie zanieczyszczen oraz niezbedne czyszczenie i przygotowanie powierzchni
uszkodzonego miejsca w celu zapewnienia wymaganej przyczepnosci.

Grubos¢ powtoki na naprawianym obszarze powinna by¢ co najmniej o 30 ym wieksza od wymaganej wedtug
tablicy 1 grubosci miejscowej powtoki cynkowe;.

Powierzchnia elementéw ocynkowanych po chromianowaniu nie powinna wykazywaé miejsc nie pokrytych
powtokg chromianowag, przy czym:

— dopuszczalny jest brak powtoki chromianowej w miejscach napraw powtoki cynkowej oraz w miejscach styku z
oprzyrzgdowaniem technologicznym,

— powtoki mogg by¢é bezbarwne Ilub od jasnozottych do oliwkowobrunatnych, w zaleznosci od rodzaju
chromianowania,

— dopuszczalne jest wybarwienie z domieszkg koloru niebieskiego (od zéttoniebieskiego do zielononiebieskiego), a
takze wyglad matowoszary, jezeli jest to odbiciem stanu powierzchni podtoza cynkowego,

— nie dopuszcza sie barwy czarnej w wyniku chromianowania cynku.

B. Grubosci powtoki

Grubos$¢ powtoki bada sie metodami nieniszczgcymi wedtug PN-EN ISO 2178:2016-06 lub PN-EN ISO 2808:2008.

Pomiaréw grubosci powtoki nie powinno sie przeprowadzac¢ w poblizu:

— krawedzi, w odlegtosci mniejszej niz 10 mm od krawedzi elementu obrabianego,
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— powierzchni przecinanych palnikiem,
— narozy.
Dopuszczalng minimalng miejscowg grubos¢ powtoki oraz minimalng grubos$¢ srednig nalezy oceni¢ wediug
tablicy 1.
Tablica 1. Grubos¢ powlok cynkowych

Grubos¢ miejscowa powtoki [  Grubos¢ srednia powtoki
(wartos¢ minimalna) (warto$¢ minimalna)
um pm

Elementy i ich grubos¢
mm

Stal = 6

Stal=23 do <6
Stal 21,5do <3
Stal < 1,5
Zeliwo = 6
Zeliwo < 6

C. Przyczepnosci

Powtoka cynkowa powinna wykazywac¢ takg przyczepnos¢ do stalowego podtoza, aby w wyniku badania nie wystgpity
odwarstwienia. Przyczepno$¢ cynku do podioza powinna by¢ sprawdzana jedynie w uzasadnionych przypadkach,
metodami okreslonymi miedzy zamawiajgcym a wykonawcg powtoki. Przyczepnos¢ powtoki cynkowej do podioza
(stali) mozna okresli¢ metodg jakosciowa lub dzwiekowa.

Badanie przyczepnosci metodg jakosciowg polega na przecieciu powtoki az do podtoza rylcem grawerskim lub
innym ostrym narzedziem. Na powierzchni ptaskiej nalezy wykona¢ cztery rysy réwnolegte i cztery pod katem 60° do
poprzednich, wszystkie w odstepach 3 mm. Przyczepnos$é powtoki nalezy uzna¢ za wiasciwag, jesli zaden z 9 rombdéw
nie odpadt od podtoza. Do przeprowadzenia badania przyczepnosci powtoki do podtoza nalezy pobraé elementy w
ilosci 5% losowo wybranych z kazdej partii okreslonego asortymentu. Uszkodzong powloke cynkowg po badaniu
nalezy naprawic farbg z pytem cynkowym.

Na zagdanie zamawiajgcego, w uzgodnieniu z zaktadem cynkowniczym, przyczepno$¢ mozna okreslic metodg
dzwiekowg. Badanie przyczepnosci podioza metodg dzwiekowg polega na dziesieciokrotnym opukaniu
kontrolowanego elementu w srodku i na koncu, mtotkiem o masie 250 g i wystuchaniu wydawanego dzwieku. Dzwiek
petny metaliczny $wiadczy o dobrej przyczepnosci powtoki do podtoza. Dzwiek gtuchy swiadczy o zlej przyczepnosci
do podtoza. Mtotek powinien mie¢ powierzchnie kulistg o promieniu 20 mm. Sita uderzenia powinna by¢ taka, aby na
powierzchni powtoki nie powstaty widoczne wgtebienia.

Wszystkie dane dotyczace charakterystyki elementéw i powtoki zawarte w dokumentaciji projektowej i odpowiedniej
specyfikacji technicznej oraz dokumentacji z cynkowni muszg byé¢ zgodne.

2.5. Warunki przechowywania materiatéw do roboét przeciwkorozyjnych

2.5.1. Warunki przechowywania wyrobéw malarskich do robét przeciwkorozyjnych

Materiaty do robot malarskich antykorozyjnych nalezy sktadowaé na budowie w oryginalnych, szczelnie zamknietych
opakowaniach, w pomieszczeniach zabezpieczonych przed dziataniem czynnikdéw atmosferycznych, najkorzystniej w
temperaturze 5-25°C, z dala od zZrédet ognia i ciepta.

Czesciowo zuzyte opakowania mogg zosta¢ ponownie szczelnie zamkniete i uzyte pézniej, jezeli inaczej nie
podano w kartach technicznych producenta farb. Czes$ciowo 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 przechowywaé na budowie w miejscach
suchych, najlepiej pod wiatami. Skltadowa¢ elementy nalezy na podktadach z betonu, drewna, kamieni lub stali, na
wysokosci co najmniej 30 cm od poziomu gruntu. Czas skladowania nie powinien przekracza¢ 1 miesigca.

Dopuszcza sie diuzsze sktadowanie pod warunkiem wykonania zabezpieczen czasowych, zachowujgcych trwatosé
w przewidywanym okresie sktadowania.

B. Elementy i konstrukcje zabezpieczone powlokami gruntowymi w wytwdrni i malowane na budowie wyrobami
malarskimi nawierzchniowymi

Elementy i konstrukcje stalowe z powtokami gruntowymi powinny by¢ przechowywane w miejscach suchych,
zadaszonych lub w magazynach. Nie wolno ich przechowywa¢ w warunkach bezposredniego oddziatywania
czynnikéw atmosferycznych. Sktadowac elementy nalezy na podktadach z drewna, betonu, kamienia lub stali na
wysokosci co najmniej 30 cm od poziomu terenu. Czas skladowania nie powinien by¢ diuzszy niz 2 miesigce. W
przypadku diuzszego 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 powtokami gruntowymi. Przy czym czas skladowania tych elementéw nie powinien by¢ diuzszy niz
dopuszczalny okres gwaranc;ji.

D. Elementy i konstrukcje ocynkowane

Elementy powinny by¢ rozmieszczone tak, by nie byly narazone na uszkodzenia mechaniczne.
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Sktadowac elementy nalezy na podktadach, na wysokos$ci co najmniej 30 cm od poziomu terenu.

E. Wszystkie elementy konstrukcji stalowych skfadowane w pakietach, niezaleznie od stanu zabezpieczenia
przeciwkorozyjnego ich powierzchni powinny by¢ poprzektadane drewnianymi przektadkami o wysokosci
umozliwiajgcej swobodne wprowadzenie zawiesia linowego, celem dalszego ich transportu.

3. WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU, MASZYN | NARZEDZI
3.1. Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST ,,Wymagania ogéine” Kod CPV 45000000-7, pkt 3

3.2. Sprzet i narzedzia do wykonywania robot przeciwkorozyjnych
Do wykonywania robét przeciwkorozyjnych nalezy stosowac:

— szczotki o sztywnym wtosiu lub druciane do czyszczenia podtoza,

— pistolety igtowe, szlifierki, miotki udarowe, szczotki druciane obrotowe,
— sprezarki powietrza i piaskarnie do czyszczenia metali,

— pedzle i watki,

— urzadzenia do pneumatycznego lub hydrodynamicznego natrysku,

— mieszadta napedzane wiertarkg elektryczng,

— drabiny i rusztowania.

Przy doborze sprzetu i narzedzi nalezy uwzgledni¢ wymagania producenta wyrobow stosowanych do wykonania
zabezpieczen przeciwkorozyjnych.

4. WYMAGANIA DOTYCZACE TRANSPORTU
4.1. Ogélne wymagania dotyczgce transportu podano w ST ,,Wymagania ogéine” Kod CPV 45000000-7, pkt 4

4.2. Transport materialéw malarskich do robét przeciwkorozyjnych

Transport materiatéw do robét antykorozyjnych w oryginalnych opakowaniach nie wymaga specjalnych urzgdzen i
srodkow transportu. W czasie transportu nalezy zabezpieczy¢ przewozone materialty w sposob wykluczajgcy
uszkodzenie opakowan. W przypadku duzych ilosci materiatow zalecane jest przewozenie ich na paletach i uzycie do
zatadunku oraz roztadunku urzgdzen mechanicznych.

Wyroby lakierowe nalezy pakowaé, sktadowaé i transportowaé zgodnie z warunkami okreslonymi przez ich
producenta.

5. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonania robét podano w ST ,,Wymagania ogdine” Kod CPV 45000000-7, pkt 5

5.2. Powierzchnie referencyjne

Powierzchnie referencyjne na konstrukcji wyznaczajg wspolnie przedstawiciele wykonawcy, inwestora i producenta
farb wybierajgc rejony, w ktérych wystepujg narazenia korozyjne typowe dla warunkéw eksploataciji zabezpieczanego
obiektu.

Przygotowanie powierzchni i naktadanie powtok na powierzchniach referencyjnych musi byé wykonywane w
obecnosci wszystkich zainteresowanych stron, zgodnie z zatwierdzong technologig. Protokoly z oceny parametrow
jakosci powierzchni i pokrycia na powierzchniach referencyjnych wraz z doktadnym opisem i schematem ich
usytuowania na obiekcie stanowig zatgczniki do dokumentacji powykonawczej.

Liczba i wielko$¢ powierzchni referencyjnych podana jest w tablicy 2.

Tablica 2. Liczba powierzchni referencyjnych

% powierzchni

Wielkos¢ konstrukcji Liczba referencyjnej w CrianiE Bl es

: . . . L powierzchni
(powierzchnia malowana) pOW|erzghn| odr:nel3|en|L.J do . referencyjnych
mz referencyjnych catkowitej powierzchni me
konstrukciji
do 2000

powyzej 2000 do 5000
powyzej 5000 do 10000
powyzej 10000 do 25000
powyzej 25000 do 50000
powyzej 50000
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5.3. Wymagania dotyczace podiozy

Ogolne wymagania dotyczgce przygotowania podtozy podane sg w PN-EN ISO 12944-4:2001.

Ochronny system malarski wymaga prawidiowego 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
zostaé 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 byé¢:

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

— pokryte zgorzeling walcowniczg, rdzg, topnikami z procesu spawania i powtokami lakierowymi.

Powierzchnie elementéw i konstrukcji stalowych wymagajg wiec przed malowaniem odpowiedniego
przygotowania.

Przygotowanie powierzchni obejmuje:

— oczyszczenie wstepne, polegajgce na: wyréwnaniu nieréwnosci, w tym usunieciu zadzioréw, zaokragleniu
krawedzi, wyréwnaniu spoin i nieréwnosci po spawaniu punktowym oraz wyréwnaniu szczelin powstatych w
miejscach tgczenia elementow,

— oczyszczenie wtasciwe majgce na celu usuniecie zgorzeliny, rdzy, olejow i smaréw, produktéw spawania, wilgoci,
a takze innych zanieczyszczen oraz nadanie podtozu odpowiedniej chropowatosci.

Zalecane metody usuwania warstw i obcych zanieczyszczen powierzchni:

e smardw i oleju — poprzez czyszczenie wodg, parg, emulsja, rozpuszczalnikiem organicznym lub czyszczenie
alkaliczne,

* 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 bgdz
poprzez czyszczenie ptomieniem,

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

* powiok lakierowych — poprzez usuwanie powtok za pomocg past rozpuszczalnikowych lub alkalicznych, obrébke
strumieniowo-$cierng na sucho bgdz mokro, czyszczenie strumieniem wody a takze omiatanie $cierniwem,

» 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 wyrobow malarskich,

— przewidywang trwato$¢ ochronnego systemu malarskiego,

— kategorie korozyjnosci srodowiska, w ktérym bedzie uzytkowana konstrukcja (PN-EN I1ISO 12944-2:2001).

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

5.3.2. Elementy i konstrukcje zabezpieczone w wytworni powlokami gruntowymi lub systemami malarskimi
Wiasciwosci powtok gruntowych lub systemow malarskich sg kontrolowane przy przyjmowaniu elementéw i konstrukcji
na budowe zgodnie z zasadami podanymi w pkt. 2.4.2. i 2.4.3. niniejszej specyfikacji. Dopuszczalne jest przyjecie na
budowe elementow i konstrukcji, ktérych powtoki gruntowe lub systemy malarskie nie wymagajg naprawy badz
podlegajg dozwolonej w dokumentacji projektowej lub niniejszej specyfikacji technicznej naprawie albo oczyszczeniu.
Naprawe lub oczyszczenie powtok gruntowych lub systeméw malarskich nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z zaleceniami
wytworni, ktéra natozyta powtoki gruntowe badz systemy malarskie albo wymaganiami dokumentacji projektowej i
niniejszej specyfikacji technicznej.

Po przeprowadzeniu montazu konstrukcji zabezpieczonych w wytworni powtokami gruntowymi lub systemami
malarskimi nalezy wykona¢ réwniez powtoki gruntowe i malarskie na zigczach. Przed ich wykonaniem konieczne jest
przygotowanie zabezpieczanych powierzchni, zgodnie z wymaganiami okreslonymi w dokumentacji projektowej i
niniejszej ST.

Rodzaje powtok gruntowych i malarskich, technologia oraz warunki wykonania powtok na ztgczach powinny byé
podane w dokumentac;ji projektowej lub niniejszej specyfikacji techniczne;j.

Przy pracach nalezy zwréci¢ szczegdélng uwage na staranne wykonywanie wymalowan w miejscach potgczen
nowej powtoki i powloki wykonanej w wytwérni, w miejscach wypukiosci zigczy oraz na materiatach ztgcznych
($rubach, nitach).
5.3.3. Elementy i konstrukcje ocynkowane w wytworni (cynkowni)
Bezposrednio po przyjeciu elementoéw i konstrukcji ocynkowanych na budowe nalezy dokonaé naprawy powtok
uszkodzonych w czasie transportu i przetadunkéw. Miejsca uszkodzone nalezy oczysci¢ do wymaganego w normie i
dokumentacji projektowej stopnia czystosci i pokry¢ za pomocg natryskiwania cieplnego cynkiem (wedtug PN-EN ISO
2063:2006).

W uzgodnieniu z zamawiajgcym dopuszcza sie pokrycie uszkodzonych miejsc farbg na spoiwie syntetycznym o

Specyfikacja zostata sporzadzona w systemie SEKOSpPEC na podstawie standardowej
specyfikacji technicznej opracowanej przez OWEOB Promocja Sp. z 0.0.



zawartosci pytu cynkowego co najmniej 87% w suchej powtoce, takg liczbg warstw, by sumaryczna grubosé powtok

byta 0 30 um wieksza od grubosci powtoki cynkowanej na danym elemencie.

5.3.4. Elementy i konstrukcje stalowe zabezpieczane na budowie powtokami metalizacyjnymi natryskiwanymi
cieplnie

A. Przygotowanie wstepne powierzchni konstrukcji

Przygotowanie wstepne powierzchni konstrukcji przeznaczonych do natryskiwania cieplnie polega na usunieciu z nich,

za pomocg obrobki mechanicznej lub spawania, zadzioréw, nieréwnosci po spawaniu, szczelin powstatych w

miejscach taczenia elementéw, peknieé, nierownosci odlewniczych i ostrych krawedzi. Ostre krawedzie nalezy

sfazowacé lub zaokragli¢ promieniem nie mniejszym niz 1 mm. Przy spawaniu nalezy uzywa¢ wytgcznie spoin ciggtych

(nie dopuszcza sie stosowania przerywanych szwoéw spawalniczych).

Powierzchnie konstrukcji nalezy odttusci¢. Do odttuszczania powierzchni nalezy stosowaé przemystowe s$rodki
odtluszczajgce lub rozpuszczalniki. Dopuszcza sie usuwanie smaréw gteboko zaabsorbowanych na powierzchni przez
wypalanie palnikiem lub w piecu. Zanieczyszczenia z materiatéw trudno usuwalnych, na przyktad z bituméw, mozna
usuwacé za pomocg obrobki strumieniowo-$ciernej, z uzyciem Scierniw jednorazowego uzytku. Nie dopuszcza sie
ponownego stosowania tych $cierniw do ostatecznego przygotowania powierzchni.

B. Przygotowanie ostateczne powierzchni konstrukciji

Do ostatecznego przygotowania powierzchni elementéw i konstrukcji stalowych za pomocg obrébki
strumieniowo-$ciernej nalezy stosowac ostrokrawedziowe, suche i nie zanieczyszczone materiaty $cierne o wielkosci
ziarna od 0,5 mm do 1,5 mm, na przyktad elektrokorund, famany S$rut staliwny.

Obrébka strumieniowo-$cierna powinna zapewni¢ catkowite usuniecie starych powtok ochronnych, $ladéw korozji,
warstw tlenkéw, zgorzeliny walcowniczej oraz uzyskanie chropowatos$ci powierzchni, zgodnej ze wzorcem
przygotowanym wedtug wymagan z dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji techniczne;j.

Oczyszczona powierzchnia powinna by¢ réwnomiernie matowa,

Oczyszczonej powierzchni nie nalezy dotyka¢ gotymi rekami, ktas¢ na niej narzedzi, szmat itp. oraz pozostawia¢
na niej pytéw powstajgcych podczas obrobki strumieniowo-$ciernej. Obrébke strumieniowo-$cierng nalezy prowadzi¢
wytgcznie wtedy, gdy temperatura konstrukcji jest co najmniej o 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy.

5.4. Warunki prowadzenia prac malarskich antykorozyjnych

Zalecane warunki przy prowadzeniu prac malarskich powinny byé podane w kartach technicznych lub instrukcjach

stosowania wyrobéw malarskich.

O ile instrukcja producenta nie zawiera innych wymagan, to prace malarskie antykorozyjne nalezy przeprowadzac
w nastepujgcych warunkach:

— przy temperaturze malowanego podioza nie wyzszej niz 40°C, podtoze nie powinno by¢ réwniez nastonecznione,

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

— przy temperaturze podioza co najmniej o 3°C wyzszej od temperatury punktu rosy, a przy duzej chropowatosci
powierzchni o 7°C (wyznaczenie temperatury punktu rosy powinno by¢ zgodne z PN-EN ISO 8502-4:2000).
Najlepszg jakos¢ powtoki uzyskuje sie w temperaturze otoczenia w granicach 15-25°C, przy wilgotnosci wzglednej

otaczajacej atmosfery 18%.

Prace malarskie nalezy wykonywaé na terenie oddzielonym lub ostonietym od prac innego typu, w szczegolnosci
od obrobki strumieniowo-$ciernej i spawania.

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

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

Przy koniecznosci wykonywania robot 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 zastosowaé nawiew cieptego, suchego powietrza, aby nie dopusci¢ do oziebienia
malowanych konstrukgiji.

Przeznaczone do malowania powierzchnie powinny byé w bezpieczny sposob dostepne i dobrze oswietlone.

5.5. Wymagania dotyczace wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych

Ogolne wymagania dotyczace wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane sg w normie PN-EN ISO
12944-7:2001.

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

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

Nalezy przestrzega¢ okreslonego odstepu czasu miedzy naktadaniem poszczegdlnych powitok oraz miedzy
natozeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynika¢ z dokumentac;ji
projektowej lub z kart technicznych wyrobdw lakierowych.

Wady kazdej powtoki prowadzgce do pogorszenia jej wlasciwosci ochronnych lub majgce znaczacy wptyw na jej
wyglad powinny by¢ usuniete przed natozeniem nastepnej powtoki.

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

Charakterystyka powtok gruntowych, miedzywarstwowych i nawierzchniowych podana jest w dokumentaciji projektowe;j

lub niniejszej specyfikacji technicznej.

Powtoki naktada sie pedzlem, watkiem lub natryskowo.

Powloki nalezy naktadaé z materiatbw malarskich przyjetych na budowe zgodnie z wymaganiami pkt. 2.3., w
warunkach podanych w pkt. 5.4., na podtoze przygotowane zgodnie z pkt. 5.3.1. i odebrane z uwzglednieniem
wymagan okreslonych w pkt. 6.3.2. niniejszej specyfikacji.

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

Podstawowg technikg naktadania farb jest natrysk hydrodynamiczny (bezpowietrzny). Dobierajgc sprzet do rodzaju
natryskiwanej farby, nalezy wzigé pod uwage nastepujace parametry: lepkos¢, gestosc, rodzaj pigmentu i wymaganag
temperature farby w czasie naktadania.

Powtoka gruntowa powinna pokrywaé caty profil powierzchni stalowej. Kazda powloka powinna byé natozona
mozliwie réwnomiernie i bez pozostawienia miejsc niepokrytych.

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

Wymalowania miedzywarstwowych i nawierzchniowych warstw powlok na konstrukcjach wykonuje sie zgodnie z

wymaganiami dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji technicznej, w ktérych powinny by¢ podane rodzaje

wyrobow malarskich, ilosci warstw i grubosci poszczegélnych powltok oraz catego pokrycia malarskiego. Projekt i

specyfikacja techniczna zawierajg wszystkie dane dotyczgce technologii naktadania, wykonania powtok oraz ich oceny

Powloki miedzywarstwowe i nawierzchniowe nalezy naktada¢ na powierzchnie przygotowane zgodnie z
wymaganiami pkt. 5.3.2. niniejszej specyfikacji. Powierzchnie na zlgczach nalezy przygotowaé 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 mogg byé stosowane bez wystgpienia niepozgdanych
efektow. Przyktadowe mozliwosci stosowania réznych farb przedstawiono w tabeli 3.

Tabela 3. Zgodnos¢ farby do gruntowania do czasowej ochrony z systemami malarskimi

Farba do gruntowania do |Zgodnos¢ ogdinych rodzajow farb do gruntowania do czasowej ochrony z farbami do
czasowej ochrony gruntowania systemu malarskiego
Rodzaj Pigment Krzemianowe /

blgﬁgts\}vaér:gjzlej antykorozyjny AK CR PVC AY EP PUR pyt cynkowy BIT
IAlkidowe rézne + (+) (+) (+) (=) (=) (=) +
r;?(l)lx?ylobuty rozne + + + + (+) (+) (-) +
Epoksydowe [rézne (+) + + + + (+) (=)
Epoksydowe |pyt cynkowy =) + + + + (+) (=)
Krzemianowe |pyt cynkowy =) + + + + + + +
+ zgodna, (+) zgodnos$¢ skonsultowaé z producentem farby, (=) niezgodna, AK — alkidowe, AY — akrylowe, BIT —
bitumiczne, CR — chlorokauczukowe, EP — epoksydowe, PVC — poliwinylowe, PUR — poliuretanowe

5.5.3. Malowanie ostateczne elementéw i konstrukcji zabezpieczonych systemami malarskimi w wytworni
Wymalowania ostateczne wykonuje sie zgodnie z wymaganiami dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji
technicznej, zwykle stosujgc te same wyroby malarskie, ktére naktadano w wytworni. Sposéb oczyszczania podtoza,
technika wykonania wymalowan i ich kontroli powinny by¢é podane w projekcie. Dopuszcza sie wykonanie powtok na
podstawie zalecen opracowanych przez wytwornie, ktéra natozyta powtoki na elementy. Powierzchnia pod
wymalowania ostateczne powinna by¢ przygotowana zgodnie z wymaganiami pkt. 5.3.2. niniejszej specyfikaciji.

5.6. Warunki wykonania powlok metalizacyjnych natryskiwanych cieplnie
Dla zapewnienia optymalnej przyczepnosci powtoki metalizacyjnej i unikniecia tworzenia sie pecherzy, natryskiwanie
cieplne nalezy wykonywa¢, gdy temperatura pokrywanej konstrukcji jest co najmniej o 3°C wyzsza od temperatury
punktu rosy.
Nie wolno natryskiwa¢ cieplnie konstrukcji w warunkach, w ktérych moze nastagpic¢ skraplanie wody na powierzchni.
Powtoke metalizacyjng nalezy natryskiwa¢ na podioze przygotowane i odebrane z uwzglednieniem wymagan
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podanych w pkt. 5.3.4. i 6.3.2. niniejszej specyfikacji.

Przeznaczona do pokrycia, przygotowana powierzchnia musi by¢ czysta, sucha i nie wykazywac¢ utlenienia. Dla
spetnienia tego warunku nalezy skroci¢ do minimum okres od zakonczenia przygotowania ostatecznego konstrukcji,
za pomocg obrébki strumieniowo-$ciernej, do rozpoczecia jej natryskiwania. Przerwa miedzy tymi czynnosciami nie
powinna by¢ dtuzsza niz:

— 0,5 h — przy przechowywaniu oczyszczonych elementéw pod zadaszeniem, w wilgotnej atmosferze,
— 4 h — przy przechowywaniu oczyszczonych elementdéw na otwartej przestrzeni, przy suchej pogodzie,
— 8 h — przy przechowywaniu oczyszczonych elementéw w suchym i cieptym pomieszczeniu.

Jezeli przerwa byta diuzsza lub nastgpito zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to powierzchnie konstrukcji
nalezy ponownie poddaé¢ oczyszczeniu strumieniowo-$ciernemu.
Powtoki metalizacyjne mogg by¢ naktadane:

— recznie,
— W sposob zmechanizowany.

Przy recznym nakfadaniu powlok, w celu uzyskania réwnomiernej grubosci powitoki, pistolet powinien by¢
prowadzony ruchem jednostajnym w taki sposoéb, by kazde nastepne pasmo metalu zachodzito na powitoke
poprzednio natozonego pasma.

Naktadajgc powtoki grubsze niz 50 ym, nalezy natryskiwac kilka warstw w taki sposéb, aby kierunek naktadania
natryskiwanej warstwy byt prostopadty do kierunku naktadania warstwy poprzednie;j.

Przy zmechanizowanym sposobie natryskiwania dopuszcza sie natozenie petnej grubosci powtoki przy
jednokrotnym przejsciu urzgdzenia natryskujgcego i réwnolegtych pasmach naktadania. Nalezy zachowaé
réwnomierng grubos¢ powtoki.

Natryskujgc wyroby, ktére majg by¢ nastepnie spawane z innymi, nalezy w miejscu przewidywanego spawania
pozostawi¢ nie pokryty pas o szerokosci okoto 50 mm (w zaleznosci od grubosci spawanego elementu).

5.7. Warunki wykonywania malarskiego systemu powitokowego na powtokach metalizacyjnych

Przed rozpoczeciem naktadania powtoki malarskiej na powtoke metalizacyjng nalezy dokona¢ odbioru powtoki
metalizacyjnej, zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt. 6.4.2. niniejszej specyfikacji.

Celem wydtuzenia czasu ochrony przez powtoke malarskg metalowe powiloki natryskiwane cieplnie powinny byc¢
malowane niezwtocznie po metalizacji, zanim nastgpi kondensacja pary wodne;.

Powloke malarskg naktada sie recznie lub mechanicznie (pistoletem pneumatycznym lub hydrodynamicznym).
Warunki wykonania powtok sa zgodne =z warunkami przeprowadzania prac malarskich antykorozyjnych
przedstawionymi w pkt. 5.4. niniejszej specyfikaciji.

Nalezy stosowaé¢ wyroby lakierowe dobrane odpowiednio do kategorii korozyjnosci s$rodowiska oraz
przystosowane do naktadania na powtoke metalizacyjng.

Rodzaj i grubos¢ powtoki malarskiej powinny by¢ okreslone w dokumentacji projektowej lub niniejszej specyfikacji
technicznej. Wyréb lakierowy mozna rozcienczac do lepkosci roboczej tylko zgodnie z instrukcjg producenta.

Przed rozpoczeciem robét malarskich na co najmniej dwoch elementach metalizowanych nalezy wykonaé prébne
malowanie wytypowanym zestawem.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w ST ,,Wymagania ogélne” Kod CPV 45000000-7, pkt 6

6.2. Badania przed przystapieniem do roboét przeciwkorozyjnych

Przed przystgpieniem do robét przeciwkorozyjnych nalezy przeprowadzi¢ kontrole i odbiér elementéw konstrukcji od
dostawcy oraz badania materiatow, ktére bedg wykorzystywane do wykonywania robot.
6.2.1. Kontrola i przyjecie na budowe elementéw i konstrukcji stalowych

Przy przyjmowaniu od dostawcy elementéw i konstrukcji stalowych nalezy wykona¢ badania i odbiér powtok
ochronnych zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt. 2.4. niniejszej specyfikacji.

6.2.2. Badania materialow

Wyroby uzyte do wykonywania powtok powinny odpowiada¢ normom wymienionym w pkt. 2.2.1. lub europejskim

ocenom technicznym, aprobatom technicznym (wydanym do 31 grudnia 2016 r., a po zakohczeniu okresu ich

waznosci krajowym ocenom technicznym).
Bezposrednio przed i podczas nakfadania wyroby lakierowe powinny by¢ sprawdzane pod wzgledem:

— zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentac;i,

— czy dostawca dostarczyt dokumenty swiadczgce o dopuszczeniu do powszechnego obrotu (kopie deklaracji
wlasciwosci uzytkowych) lub jednostkowego zastosowania wyrobéw uzywanych w robotach przeciwkorozyjnych
(oswiadczenie producenta o zapewnieniu zgodnosci wyrobu budowlanego dopuszczonego do jednostkowego
zastosowania z indywidualng dokumentacjg techniczng),

— braku kozuszenia,

— braku nieodwracalnego osadzania sie pigmentow,

— braku trwatego, niedajgcego sie wymieszaé¢ osadu (pozostaty osad powinien dac sie tatwo zredyspergowac),

— mozliwosci ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robét przeciwkorozyjnych,

— terminéw przydatnos$ci do uzycia podanych na opakowaniach.

Specyfikacja zostata sporzadzona w systemie SEKOSpPEC na podstawie standardowej

specyfikacji technicznej opracowanej przez OWEOB Promocja Sp. z 0.0. 12



6.3. Badania w czasie roboét

Badania w czasie robét polegajg na sprawdzaniu zgodnosci wykonywanych robét przeciwkorozyjnych z dokumentacja

projektowa, niniejszg specyfikacjg techniczng i kartami technicznymi wyrobéw lub instrukcjami producentéw. Badania

te w szczegdlnosci powinny dotyczyc:

— kontroli procesu oczyszczania powierzchni,

— oceny przygotowania powierzchni do naktadania powiok,

— kontroli warunkéw wykonywania powtok,

— kontroli procesu nakfadania powtok.

6.3.1. Kontrola procesu oczyszczania powierzchni

Przy kontroli jakosci procesu oczyszczenia powierzchni nalezy:

— zapozna¢ sie ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjsciowego podioza i
zanieczyszczen, zgodnie z PN-EN 1SO 8501-1:2008,

— kontrolowa¢ parametry stosowanej metody oczyszczania i prace urzadzen,

— ewentualnie uzupetni¢ technologie o proces odttuszczania zatluszczen powstatych podczas przygotowania
powierzchni,

— dokona¢ odbioru powierzchni do malowania lub wykonania powtoki metalizacyjnej, z uwzglednieniem wymaganych
wiasciwosci powierzchni wedtug dokumentaciji projektowej i niniejszej specyfikacji techniczne;.

6.3.2. Ocena przygotowania powierzchni do naktadania powtok

Ocene przygotowania powierzchni konstrukcji stalowych przeprowadza sie nie pdzniej niz w ciggu 1 godz. od
zakonhczenia czyszczenia, okreslajac zgodnie z odpowiednimi normami nastepujace wtasciwosci powierzchni:

— wyglad powierzchni, oceniany wedtug PN-EN I1SO 8501-1:2008,

— stopieh przygotowania powierzchni okreslany poprzez poréwnanie stanu podtoza z fotograficznymi wzorcami
wedtug PN-EN 1SO 8501-1:2008,

— chropowatos$¢, okreslajgca w umownej skali profil powierzchni, oceniang wedtug PN-EN ISO 8503-2:2012,

— zapylenie okreslane wedtug PN-EN ISO 8502-3:2000 (zapylenie nie powinno by¢ wieksze niz na wzorcu Nr 3
wedtug normy),

— w przypadku konstrukcji eksploatowanych w silnie agresywnym srodowisku ocene obecnosci zattuszczen, wedtug
metody okreslonej w dokumentaciji projektowej,

— obecnos¢ soli rozpuszczalnych w wodzie wedtug PN-EN 1ISO 8502-5:2005 (chlorki) lub PN-EN ISO 8502-9:2002
(przewodnos$¢ roztworu).

Zanieczyszczenia nalezy zdejmowac z powierzchni metodg tamponowg, zgodnie z PN-EN ISO 8502-2:2006 lub
metodg Bresle’a podang w PN-EN ISO 8502-6:2007.

Podany ogélny zakres kontroli dotyczy zaréwno catych powierzchni konstrukcji przygotowywanych na budowie do
naktadania powtok ochronnych, jak i powierzchni miejsc potaczen elementéw konstrukcji, ktére dostarczono na
budowe z powtokami naniesionymi w wytwaorni.

6.3.3. Kontrola warunkéw wykonywania powtok

Kontrola warunkéw wykonywania powtok powinna obejmowacé okreslenie:

temperatury powietrza,

temperatury podtoza,

wilgotnosci wzglednej powietrza,

temperatury punktu rosy.

Parametry te nalezy kontrolowa¢ zgodnie z PN-EN ISO 8502-4:2000.

6.3.4. Kontrola procesu naktadania powtok malarskich

Kontrola procesu malowania obejmuje:

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

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

— sprawdzenie przygotowania podtoza przed natozeniem pierwszej warstwy farby,

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

— zgodnos$ci odstepu czasu naktadania kolejnych warstw zgodnie z instrukcjg stosowania farby, normg lub kartg
techniczng wyrobu,

— ocene stanu wymalowania po natozeniu warstw gruntujgcych i po malowaniu nawierzchniowym. Stan powtoki
ocenia si¢ nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z odlegtosci 30-40 cm.
Swiezo naniesiona lub niewyschnieta powtoka malarska nie powinna wykazywaé wtrgcen ciat obcych, kraterow,
zaciekow, niedomalowan,

— ocene grubosci poszczegolnych warstw (celem eliminacji niedopuszczalnych wad, takich jak: za mata grubos$é
powltok, duze zacieki, suchy natrysk, specherzenie, kraterowanie, cofanie wymalowania, uktucia igta, itp.).

6.4. Badania odbiorowe powtok

6.4.1. Badania odbiorowe powloki malarskiej

Po wyschnieciu powtoki malarskie nalezy sprawdza¢ na zgodnos¢ z dokumentacjag projektows i niniejszg specyfikacja
techniczng, w zakresie:

— wygladu powierzchni, poprzez ocene wzrokowag np. pod katem jednolitosci barwy, sity krycia i wad takich jak
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dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pecherzyki powietrza, tuszczenie, spekania i zacieki,
— wilasciwosci powtoki takich jak: grubosc¢, przyczepnosé i porowatosé, badanych przy uzyciu przyrzadéw i metod
podanych w dokumentaciji projektowej, zgodnych z odpowiednimi normami.

Grubos$¢ powtoki bada sie zwykle metodami nieniszczgcymi, zgodnie z PN-EN 1ISO 2808:2008 lub PN-EN ISO
2178:2016-06.

Przyczepnos¢ powtoki do podioza i przyczepnosé miedzywarstwowg ocenia sie metodami niszczgcymi, zgodnie z
PN-EN ISO 4624:2016-05 lub PN-EN 1SO 2409:2013-06.

Porowato$¢ kontroluje sie zwykle przy zabezpieczeniach specjalnych metodg nisko- lub wysokonapieciows,
zgodnie z procedurg badawczg okreslong w dokumentaciji projektowej lub niniejszej specyfikacji techniczne;.

6.4.2. Badania odbiorowe powtoki metalizacyjnej natryskiwanej cieplnie
Zakres badan jest nastepujgcy:

A. Ocena wygladu zewnetrznego powtoki

Powtoki nalezy oceni¢ na podstawie ogledzin powierzchni nieuzbrojonym okiem.

Powierzchnia powtoki natryskiwanej powinna by¢ jednorodna pod wzgledem ziarnistosci i mie¢ jednolity wyglad.
Powltoka nie powinna wykazywaé¢ widocznych wad, takich jak: rysy, pekniecia, pecherze, niezwigzane czastki,
uszkodzenia i miejsca niepokryte, ktére moga obnizy¢ trwatoS¢ powtoki ochronnej i ograniczy¢ jej przewidywane
zastosowanie.

B. Ocena grubosci powtoki

Grubos¢ powtoki nalezy oceni¢ metodami podanymi w PN-EN I1SO 2178:2016-06 lub PN-EN 1SO 2808:2008, o ile w
dokumentacji projektowej nie postanowiono inaczej (liczbe i rozmieszczenie punktdéw pomiarowych, w zaleznosci od
wielko$ci powierzchni pomiarowej, przyja¢ wedtug PN-EN ISO 2063:2006).

Minimalne grubos$ci powtok w zaleznosci od roli powtoki w systemie ochronnym, kategorii korozyjnosci srodowiska
i wymaganej trwatosci systemu podano w tablicy 2 PN-H-04684:1997.

Dopuszczalne odchytki 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 zwigkszenie 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 powtoka
nie ulegta zawilgoceniu lub zabrudzeniu, a od czasu zakonczenia natryskiwania nie uptyneto wiecej niz 48 godz.

C. Ocena przyczepnosci powtoki

Ocene przyczepnosci przeprowadza sie wedtug PN-EN ISO 2063: 2006. Przy ocenie metodg nacinania powtoki nalezy
nacig¢ powloke narzedziem skrawajgcym o twardym ostrzu az do podtoza siatkg rys tak, aby powstaty kwadraty o
okreslonej wielkosci (tablica 4). Przy badaniu nie moze nastgpi¢ oddzielenie powioki.

Tablica 4. Wymiary siatki

Catkowita powierzchnia siatki oz . - Odstep miedzy rysami
(w przyblizeniu) Grubos¢ badanej powtoki um o
15 mm x 15 mm <200 3
25 mm x 25 mm > 200 5

Glebokos$é rysy nalezy dobraé tak, aby powloke przecigé¢ az do podioza. Po nacieciu siatki nalezy naklei¢, za
pomocg watka obcigzonego 5N, odpowiednig tasme klejaca. Tasme klejacg nalezy potem oderwaé szybko jednym
szarpnieciem, prostopadle do powierzchni powtoki.

W przypadkach niedostatecznej przyczepnosci powtoki, odstawania jej na krawedziach, wystepowania peknie¢ lub
pecherzy catg powtoke nalezy dokfadnie usungé, a przedmiot po powtdrnej obrédbce strumieniowo-sciernej poddaé
ponownemu natryskiwaniu.

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

Powloke malarskg bada sie w zakresie oceny jej wygladu zewnetrznego, grubosci i przyczepnosci, zgodnie z
wymaganiami podanymi w pkt. 6.4.1.

7. WYMAGANIA DOTYCZACE PRZEDMIARU | OBMIARU ROBOT
7.1. Ogolne zasady przedmiaru i obmiaru podano w ST ,,Wymagania ogéine” Kod CPV 45000000-7, pkt 7

7.2. Szczegdbtowe zasady obmiaru robét przeciwkorozyjnych
Rozliczenie ryczaltowe

8. SPOSOB ODBIORU ROBOT
8.1. Ogodlne zasady odbioru robét podano w ST ,,Wymagania ogélne” Kod CPV 45000000-7, pkt 8
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8.2. Odbior robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu

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

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

Przy odbiorze przygotowania powierzchni nalezy przeprowadzi¢ badania wymienione w pkt. 6.3.2. niniejszej
specyfikacji. Wyniki badan nalezy poréwnaé¢ z wymaganiami dotyczacymi przygotowania powierzchni do naktadania
powtok, okreslonymi w dokumentacji projektowe;j i niniejszej specyfikacji techniczne;j.

Jezeli wszystkie pomiary i badania daty wynik pozytywny mozna uznaé, ze powierzchnia zostata prawidtowo
przygotowana, tj. zgodnie z dokumentacjg projektowg oraz niniejszg specyfikacjg techniczng i zezwoli¢ na
przystgpienie do nakfadania powtok.

Jezeli chociaz jeden wynik badania jest negatywny przygotowanie powierzchni nie powinno by¢ odebrane. W takim
przypadku nalezy ustali¢ zakres prac i rodzaje materiatdw koniecznych do usuniecia nieprawidtiowosci podtoza. 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 byty one w
krytycznym etapie. Krytycznym etapem jest na przyktad zmiana odpowiedzialnosci za prace malarskie lub dtugie
odstepy czasu miedzy natozeniem powtok gruntowych i nastepnych powtok.

8.3. Odbioér czesciowy

Odbidr czesciowy polega na ocenie ilosci i jakosci wykonanej czesci robét. Odbioru czesciowego robdt dokonuje sie
dla zakresu okreslonego w dokumentach umownych, wedtug zasad jak przy odbiorze ostatecznym robét (pkt 8.4.
niniejszej specyfikaciji).

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

Odbidr czesciowy roboét jest dokonywany przez inspektora nadzoru w obecnosci kierownika budowy.

8.4. Odbiér ostateczny (koncowy)

8.4.1. Zasady przeprowadzania odbioru koncowego

Odbiér koncowy stanowi ostateczng ocene rzeczywistego wykonania rob6t w odniesieniu do ich zakresu (ilosci),
jakosci i zgodnosci z dokumentacjg projektowa.

Odbidr ostateczny przeprowadza komisja powotana przez zamawiajgcego, na podstawie przedtozonych
dokumentéw, wynikéw badan oraz dokonanej oceny wizualnej.

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

8.4.2. Dokumenty do odbioru koncowego

Wykonawca robét obowigzany jest przedtozy¢ komisji nastepujgce dokumenty:

- dokumentacje projektowg z naniesionymi zmianami dokonanymi w toku wykonywania robot,

- Szczegotowe Specyfikacje Techniczne ze zmianami wprowadzonymi w trakcie wykonywania robot,

- dokumenty swiadczgce o dopuszczeniu uzytych materiatéw i wyrobéw budowlanych do obrotu lub udostepnieniu
na rynku krajowym bgdz do jednostkowego zastosowania, zgodnie z wtasciwymi przepisami,

- protokoly odbioru elementéw i konstrukcji stalowych, powtok wykonanych w wytworni oraz protokoty odbioru
przygotowanych powierzchni i powtok wykonywanych w krytycznych etapach,

- protokoty odbioréw czesciowych,

- karty techniczne wyrobéw lub instrukcje producentéw dotyczace zastosowanych materiatow,

- wyniki badan laboratoryjnych i ekspertyz.

W toku odbioru komisja obowigzana jest zapoznaé sie przediozonymi dokumentami, przeprowadzi¢ badania
zgodnie z wytycznymi podanymi w pkt. 6.4 niniejszej ST, poréwna¢ je z wymaganiami podanymi w dokumentacji
projektowej i niniejszej specyfikacji technicznej oraz dokona¢ oceny wizualne;j.

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

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

- jezeli to mozliwe nalezy wustali¢é zakres prac korygujgcych, usungé niezgodnosci zabezpieczenia
przeciwkorozyjnego z wymaganiami okreslonymi w dokumentacji projektowej oraz niniejszej specyfikacji
technicznej i przedstawi¢ je ponownie do odbioru,

- jezeli odchylenia od wymagan nie zagrazajg bezpieczenstwu uzytkownika i trwatosci zabezpieczenia
przeciwkorozyjnego, zamawiajacy moze wyrazi¢ zgode na dokonanie odbioru koncowego z jednoczesnym
obnizeniem wartosci wynagrodzenia w stosunku do ustalern umownych,

- w przypadku, gdy nie sg mozliwe podane wyzej rozwigzania wykonawca zobowigzany jest do usuniecia wadliwie
wykonanych robét przeciwkorozyjnych, wykonac je ponownie i powtdrnie zgtosi¢ do odbioru.

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

Z czynnosci odbioru sporzgdza sie protokét podpisany przez przedstawicieli zamawiajgcego i wykonawcy. Protokét
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powinien zawiera¢ m.in.:
- ustalenia podjete w trakcie prac komisji,
- ocene wynikéw badan,
- wykaz wad i usterek ze wskazaniem sposobu ich usuniecia,
- stwierdzenie zgodnosci lub niezgodnosci wykonania robét przeciwkorozyjnych z zamowieniem.
Protokét odbioru koncowego jest podstawg do dokonania rozliczenia koncowego pomiedzy zamawiajgcym a
wykonawca.

8.5. Odbiér po uptywie okresu rekojmi 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.

Odbidér po uptywie okresu rekojmi i gwarancji jest dokonywany na podstawie oceny wizualnej powiok
zabezpieczajgcych przed korozja, z uwzglednieniem zasad opisanych w pkt. 8.4. ,Odbiér ostateczny (koncowy)”
niniejszej specyfikaciji.

Pozytywny wynik odbioru pogwarancyjnego jest podstawg do zwrotu kaucji gwarancyjnej, negatywny do dokonania
potrgcen wynikajgcych z obnizonej jakosci robot.

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

9. PODSTAWA ROZLICZENIA ROBOT

9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy rozliczenia robét podano w ST ,Wymagania ogéine” Kod CPV
45000000-7, pkt 9

9.2. Zasady rozliczenia i ptatnosci
Rozliczenie robét przeciwkorozyjnych moze byé dokonane jednorazowo po wykonaniu petnego zakresu robét i ich
koncowym odbiorze lub etapami okreslonymi w umowie, po dokonaniu odbioréw czesciowych robaét.

Ostateczne rozliczenie umowy pomiedzy zamawiajgcym a wykonawcg nastepuje po dokonaniu odbioru
pogwarancyjnego.

9.3. Podstawy rozliczenia oraz ptatnosci wykonanego i odebranego zakresu robét przeciwkorozyjnych
Podstawe rozliczenia rob6t przeciwkorozyjnych stanowi ustalona w umowie kwota ryczaltowa za okreslony
zakres robo6t obejmujacy roboty przeciwkorozyjne.
Kwota ryczattowa obejmujgca wykonanie robot przeciwkorozyjnych uwzglednia koszty wykonania nastepujgcych
robot przeciwkorozyjnych oraz prac z nimi zwigzanych, takich jak:
— przygotowanie stanowiska roboczego,
— dostarczenie do stanowiska roboczego materiatéw, narzedzi i sprzetu,
— obstuge sprzetu nieposiadajgcego etatowej obstugi,
— ustawienie i przestawienie drabin lub montaz, demontaz i prace rusztowan niezbednych do wykonania robot,
niezaleznie od wysokosci prowadzenia prac,
— odbidr i przyjecie na budowe od dostawcy elementéw i konstrukcji stalowych,
— naprawe dopuszczalnych uszkodzenh powtok elementéw i konstrukcji przyjetych od dostawcy,

— przygotowanie zgodnie z dokumentacjg projektowa, specyfikacjg techniczng i instrukcjg producenta materiatéw
podstawowych, dodatkowych i pomocniczych,

— demontaz przed robotami przeciwkorozyjnymi i montaz po wykonaniu robét elementéw, ktére wymagajg
zdemontowania w celu wykonania prac zabezpieczajgcych przed korozja,

— przygotowanie powierzchni elementéw i konstrukgiji,

— wykonanie powtok malarskich badz metalizacyjnych,

— usuniecie wad i usterek oraz naprawienie uszkodzen powstatych w czasie montazu konstrukcji oraz wykonywania
robét przeciwkorozyjnych,

— oczyszczenie miejsca pracy z materiatdw zabezpieczajgcych oraz oczyszczenie zanieczyszczonych elementéw
nieprzeznaczonych do zabezpieczenia,

— uporzadkowanie miejsca wykonywania robot,

— usuniecie pozostatosci, resztek i odpadéw materiatdbw w sposdb podany w niniejszej specyfikacji technicznej
(opisa¢ sposdb usuniecia pozostatosci i odpadow),

— likwidacje stanowiska roboczego,

— utylizacje opakowan i odpadéw materialéw zgodnie ze wskazaniami ich producentéw i wymaganiami niniejszej
specyfikacji (opisa¢ wymagania dotyczgce utylizacji),

— koszty posrednie, zysk kalkulacyjny i ryzyko.
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