B.04.02.02 Zabezpieczenie przeciwkorozyjne konstrukcji stalowych
1. CZESC OGOLNA

1.1. Nazwa nadana zamowieniu przez zamawiajacego

Wykonanie robot budowlanych na cmentarzu Zydowskim miedzy ul. Nowomiejskq-Milg
polegajgcych na montazu 2 tablic informacyjnych.

1.2. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej standardowej specyfikacji technicznej (ST) s3 wymagania dotyczace wykonania i
odbioru robdt przeciwkorozyjnych elementow i konstrukeji stalowych.

1.3. Zakres stosowania ST

Standardowa specyfikacja techniczna (ST) stanowi podstawe opracowania szczegdtowej specyfikacji
technicznej (SST) stosowanej, jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w pkt. 1.2.

Projektant sporzadzajacy dokumentacje projektows i odpowiednie szczegdtowe specyfikacje techniczne
wykonania i odbioru robét budowlanych moze wprowadza¢ do niniejszej standardowej specyfikacji zmiany,
uzupetnienia lub uscislenia, odpowiednie dla przewidzianych projektem robot, uwzgledniajace wymagania
Zamawiajacego oraz konkretne warunki realizacji robdt, niezbgdne do uzyskania wymaganego standardu i
jakosci tych robét.

Odstegpstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji moga mie¢ miejsce tylko w przypadkach
prostych robot o niewielkim znaczeniu, dla ktérych istnieje pewnos$é, ze podstawowe wymagania beda
spetnione przy zastosowaniu metod wykonania wynikajacych z do§wiadczenia oraz uznanych regut i zasad
sztuki budowlanej.

1.4. Przedmiot i zakres robdt objetych ST

Specyfikacja dotyczy wszystkich robot wykonywanych na budowie majacych na celu zabezpieczenie
antykorozyjne elementéw i konstrukcji stalowych, nie dotyczy natomiast czynno$ci wykonywanych w
wytworni.

Przedmiotem opracowania jest okreslenie wymagan odnos$nie wilasciwo$ci materialow, wymagan w
zakresie przygotowania powierzchni i sposobéw oceny podtozy, wymagan dotyczacych wykonania powtok
przeciwkorozyjnych oraz ich odbiorow.

Wymagania te podano dla elementow i konstrukcji stalowych:

- zabezpieczanych calkowicie 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, definicje

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sa zgodne z odpowiednimi normami oraz okresleniami
podanymi w ST ,,Wymagania ogoélne" Kod CPV 45000000-7, pkt. 1.4.

Dodatkowo w Specyfikacji uzywane sa nastepujace terminy:

Podloze - powierzchnia, na ktorg naktada si¢ lub juz nalozono wyroéb lakierowy.

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



Powloka(-i) miedzywarstwowa(-€) - powtoka(-i) miedzy powtoka(-ami) gruntowa i nawierzchniows.
Powloka nawierzchniowa - ostatnia(-e) powloka(-i) systemu malarskiego, przeznaczona(-e) do ochrony
znajdujacych si¢ pod nig powlok, przed wplywem srodowiska, przyczyniajaca(-e) si¢ do catkowitej,
deklarowanej przez system, ochrony przed korozja oraz nadajaca(-e) odpowiednia 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.

Grubos¢ powloki - grubos$¢ powtoki po utwardzeniu warstwy natozonej na podtoze.

Nominalna grubos$¢ powloki - grubos¢ okreslona dla kazdej powloki lub kompletnego systemu malarskiego,
Zapewniajagca wymagang trwatosc.

Trwalos$¢ systemu malarskiego - oczekiwany czas dzialania ochronnego systemu malarskiego do pierwszej
wiekszej renowac;ji.

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

Powierzchnie referencyjne - powierzchnie wyznaczone w odpowiednich miejscach konstrukcji, stuzace do
oceny czy wytypowany ochronny system malarski wykazuje wtasciwosci takie jak zalozono oraz stanowiace
wzorzec, na podstawie, ktorego ocenia si¢ przygotowanie powierzchni i wlasciwos$ci powtok malarskich.

1.6. Ogolne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z dokumentacja
projektowa, specyfikacjami technicznymi i poleceniami Inspektora nadzoru. Ogoélne wymagania dotyczace
robét podano w ST ,,Wymagania ogolne" Kod CPV 45000000-7, pkt. 1.5.

1.7. Dokumentacja robot przeciwkorozyjnych

Dokumentacje robot przeciwkorozyjnych stanowia:

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

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

- specyfikacje techniczne wykonania i odbioru robot (obligatoryjne w przypadku zaméwien publicznych),
sporzadzone zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 02.09.2004 r. w sprawie
szczegOtowego 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),

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

0 dokumenty $§wiadczace o dopuszczeniu do obrotu i powszechnego lub jednostkowego zastosowania
uzytych wyrobow budowlanych, zgodnie z ustawa z 16 kwietnia 2004 r. wyrobach budowlanych (Dz. U. z
2004 r. Nr 92, poz. 881), karty techniczne wyroboéw lub zalecenia producentéw dotyczace stosowania
Wyrobow,

- protokoty odbiorow czgsciowych, koncowych i robot zanikajacych, z zalaczonymi protokotami z badan
kontrolnych,



dokumentacja powykonawcza czyli wcze$niej wymienione cze$ci sktadowe dokumentacji robot z
naniesionymi zmianami dokonanymi w toku wykonywania robot (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 p6zniejszymi zmianami).

Roboty antykorozyjne nalezy wykonywa¢ na podstawie dokumentacji projektowej i1 szczegdlowej

specyfikacji technicznej wykonania i odbioru robot przeciwkorozyjnych opracowanej dla konkretnego
przedmiotu zamowienia. Powinny one zawiera¢ migdzy 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 usunigcia,

technologie wykonania zabezpieczen, ich kolejnos¢ i miejsce wykonania (w wytworni czy na budowie),
charakterystyke zabezpieczen przeciwkorozyjnych konstrukcji wraz z podaniem liczby i rodzajow powlok
i ich usytuowania w obiekcie,

okreslenie liczby i wielko$ci powierzchni referencyjnych,

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

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

wymagania i warunki odbioru wykonanych zabezpieczen przeciwkorozyjnych,

warunki uzytkowania i renowacji zabezpieczen przeciwkorozyjnych.

Przyktadowe zawarto$ci dokumentacji projektowych dotyczacych inwestycyjnych i renowacyjnych prac

przeciwkorozyjnych za pomocg ochronnych systeméw malarskich podane sg w PN-EN ISO 12944-8:2001.

1.8. Nazwy i kody:

45442200-9

2. WYMAGANIA DOTYCZACE WEASCIWOSCI MATERIALOW

2.1. Ogolne wymagania dotyczace wlasciwosci materialow, ich pozyskiwania i
skladowania podano w ST ,,Wymagania ogélne" Kod CPV 45000000-7, pkt. 2

Materiaty stosowane do wykonania zabezpieczen przeciwkorozyjnych powinny miec:

oznakowanie znakiem CE co oznacza, ze dokonano oceny ich zgodno$ci ze zharmonizowang norma
europejskg wprowadzong do zbioru Polskich Norm, z europejska aprobatg techniczng lub krajowag
specyfikacjg techniczng panstwa czlonkowskiego Unii Europejskiej lub Europejskiego Obszaru
Gospodarczego, uznang przez Komisj¢ Europejska za zgodng z wymaganiami podstawowymi, albo
deklaracje zgodno$ci z uznanymi regulami 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 niepodlegajace obowigzkowemu
oznakowaniu CE, dla ktérych dokonano oceny zgodnosci z Polska Normg lub aprobatg techniczna, badz
uznano za ,,regionalny wyréb budowlany",

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

2.2. Rodzaje materialow

2.2.1. Materialy malarskie do zabezpieczen przeciwkorozyjnych

W robotach malarskich przeciwkorozyjnych mozna stosowac:



— farby dyspersyjne odpowiadajace wymaganiom normy PN-C-81914:2002,

— farby akrylowe rozpuszczalnikowe odpowiadajace wymaganiom normy PN-C-81921:2004,

— farby olejne i alkidowe odpowiadajace wymaganiom normy PN-C-81901:2002,

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

— farby chlorokauczukowe odpowiadajace wymaganiom normy PN-C-81910:2002,

— emalie chlorokauczukowe odpowiadajace wymaganiom normy PN-C-81608:1998,

— farby poliwinylowe odpowiadajace wymaganiom normy PN-C-81903:2002,

— emalie poliwinylowe odpowiadajgce wymaganiom normy PN-C-81609:2002 i PN-C-
81609:2002/Ap1:2004,

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

— emalie epoksydowe odpowiadajace wymaganiom norm PN-C-81931:1997 i PN-C-81932:1997,

— emalie poliuretanowe odpowiadajace wymaganiom norm PN-C-81935:2001,

— farby krzemianowo-cynkowe odpowiadajace wymaganiom normy PN-C-81919:2002 i

— PN-C-81919:2002/Ap1:2004,

— inne wyroby malarskie gruntujace i nawierzchniowe, ktore powinny odpowiada¢ wymaganiom

aprobat technicznych.

2.2.2. Materialy pomocnicze do wykonywania zabezpieczen przeciwkorozyjnych

Materiaty pomocnicze do wykonywania rob6dt malarskich to:
— rozcienczalniki, w tym: woda, terpentyna, benzyna do ekstrakcji, benzyna do lakieréw i emalii,

spirytus denaturowany, inne rozcienczalniki przygotowane fabrycznie,

— utwardzacze do wyrobow lakierowych,

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

— piasek filtracyjny kwarcowy, zwirek filtracyjny, $rut tamany zeliwny i staliwny, $rut cigty z drutu,
elektrokorund itp.

Wszystkie ww. materialty musza mie¢ wlasnosci techniczne okre§lone 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
powtlok z farb wodorozcienczalnych nalezy wykorzystywa¢ wode odpowiadajaca wymaganiom normy PN-
EN 1008:2004 ,,Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania probek, 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 wyrobow malarskich na budowe
Wyroby malarskie moga by¢ przyjete na budowe, jesli spetniaja nastgpujace warunki:
— 83 zgodne z ich wyszczegoOlnieniem i charakterystyka podang w dokumentacji projektowej i

specyfikacji technicznej,



— sg wlasciwie opakowane, firmowo zamknigte (bez oznak naruszenia zamknig¢) i oznakowane (petna
nazwa wyrobu, ewentualnie nazwa handlowa oraz symbol handlowy wyrobu),

— spelniaja wymagane wlasciwosci, wskazane odpowiednimi dokumentami odniesienia (Polskag Norma
lub aprobata techniczng),

— producent dostarczyt dokumenty $§wiadczace 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 wynikajagcym z
Ustawy o substancjach i preparatach chemicznych z dnia 11 stycznia 2001 r. (Dz. U. Nr 11 poz. 84 z
pozn. zmianami), posiadaja 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 speiniaja wymagania
podane w rozporzadzeniu Ministra Zdrowia z dn. 2 wrze$nia 2003 r. w sprawie oznakowania
opakowan substancji niebezpiecznych i preparatow niebezpiecznych (Dz. U. Nr 173, poz. 1679, z
pbézn. zmianami),

— sg przydatne z uwagi na okres gwarancji (okres wymalowan powinien si¢ konczy¢ przed
zakonczeniem gwarancji wyrobu).

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

Niedopuszczalne jest stosowanie do zabezpieczen antykorozyjnych wyroboéw nieznanego pochodzenia.

2.4. Warunki przyjecia elementow i konstrukcji od dostawcy
2.4.1. Elementy i konstrukcje zabezpieczane calkowicie na budowie

Podstawe przyjecia na budoweg elementéw i1 konstrukcji calkowicie zabezpieczanych przed korozjg na
budowie stanowig:
— dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi,

— dokumenty producenta,
— prawidtowe oznaczenia wyrobow,
— wlasciwy stan powierzchni elementow.

Na podstawie projektu, dokumentow producenta i oznaczen sprawdza si¢, czy dostarczone elementy
odpowiadaja zamowieniu.

Stan powierzchni elementéw konstrukcyjnych powinien odpowiada¢ wymaganiom dokumentacji
projektowej i odpowiedniej specyfikacji technicznej.
Wyniki sprawdzenia nalezy zapisa¢ w dzienniku budowy.

2.4.2. Elementy i konstrukcje zabezpieczone w wytwérni powlokami gruntowymi i malowane na
budowie wyrobami malarskimi nawierzchniowymi

Podstawe przyjecia na budowe eclementéw i1 konstrukcji zabezpieczonych powlokami gruntowymi w
wytworni stanowia:

— dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi zawierajace mig¢dzy innymi

zestawienie elementéw Kkonstrukcyjnych stalowych oraz charakterystyke powtok gruntowych

wykonywanych w wytworni,



— oznakowanie elementow,

— dokumenty z wytworni, w ktorej wykonano powtoki gruntowe (dokumenty powinny zawiera¢ dane o
przygotowaniu powierzchni, zastosowanych wyrobach malarskich, ilo$ci warstw oraz grubosci
powlok gruntowych).

Kazda partia elementéw przychodzaca na budowe powinna by¢ oznakowana i przestana z dokumentami
zawierajacymi nastepujace dane:
— nazwe zamawiajgcego, numer i dat¢ zamowienia,

— nazwg i znak wytworcy,

— oznaczenie wyrobu hutniczego, symbole handlowe elementow,

— charakterystyke powtok gruntowych (jako$¢ przygotowania powierzchni, nazwa farby, data aplikacji,

wyniki oceny grubo$ci powlok),

— liczbe 1 mase partii elementow.

Wszystkie dane dotyczace charakterystyki elementéw i powltok gruntowych podane w dokumentacji
projektowej i odpowiedniej specyfikacji technicznej oraz dokumentacji wytworni musza by¢ zgodne.

Oceng wlasciwosci powtok gruntowych wykonuje si¢ zgodnie z zaleceniami dokumentacji projektowej i

specyfikacji technicznej. Kontrola kazdej partii elementéw obejmuje badania w zakresie:
— grubosci powloki wedtug PN-EN 1SO 2808:2000 lub PN-EN 1SO 2178:1998,

— wygladu powtoki wedtug PN-EN 1SO 12944-7:2001,

— przyczepnos$ci powtoki wedtug PN-EN 1SO 2409:1999 lub PN-EN ISO 4624:2004.

—  Wiasciwosci powlok gruntowych powinny odpowiada¢ wymaganiom ustalonym w projekcie,
specyfikacji technicznej oraz w normie PN-EN ISO 12944-7:2001.

Dopuszczalne sa uszkodzenia powlok gruntowych niewymagajace naprawy oraz podlegajace na budowie
naprawie, a takze zabrudzenia, ktore mozna usung¢ zgodnie z zaleceniami dokumentacji projektowej i
specyfikacji technicznej.

Przyjecie elementow na budowg powinno by¢ potwierdzone wpisem do dziennika budowy, zawierajacym
wyniki sprawdzenia wszystkich okreslonych powyzej danych dotyczacych charakterystyki elementéw i

powlok gruntujacych.

2.4.3. Elementy i konstrukcje zabezpieczone systemami malarskimi w wytworni

Podstawe przyjecia na budowe elementow i konstrukcji zabezpieczonych systemami malarskimi w wytworni
stanowig:

- dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi zawierajagce migdzy innymi zestawienie
elementow konstrukcyjnych stalowych oraz charakterystyke powtok wykonywanych w wytworni,

- dokumenty z wytworni, w ktorej wykonano powtoki, zawierajace dane o powtokach i ich wtasciwosciach
podlegajacych kontroli przy ocenie i odbiorze.

Kazda partia elementéw przychodzaca na budowe powinna by¢ oznakowana i przestana z dokumentami
zawierajacymi nastepujace dane:
- nazwe¢ zamawiajgcego, numer i date zamowienia,
- nazwg i znak wytworcy,
- 0znaczenie wyboru hutniczego, symbole handlowe elementow,

- charakterystyke powtok ochronnych wykonanych w wytworni,
- zakres badan witasciwosci powloki podlegajacy kontroli, wyniki badan przeprowadzone w wytworni,

- liczbe i mase partii elementow.



Wszystkie dane dotyczace charakterystyki elementéw i powlok ochronnych przestane z wytworni z
odpowiednimi dokumentami muszg by¢ zgodne z danymi w dokumentacji projektowej i odpowiedniej
specyfikacji technicznej.

Oceng wlasciwosci powlok na elementach konstrukcji wykonuje si¢ zgodnie z zaleceniami dokumentacji
projektowej i specyfikacji technicznej. Kontrola dla kazdej partii elementdow musi obejmowac badania w
zakresie:

- grubos$ci powloki wedtug PN-EN ISO 2808:2000 lub PN-EN ISO 2178:1998,
- wygladu powtoki wedtug PN-EN 1SO 12944-7:2001,

- przyczepnosci powloki wedtug PN-EN 1SO 2409:1999 lub PN-EN 1SO 4624:2004.
Wiasciwosci powtok powinny odpowiada¢ wymaganiom ustalonym w dokumentacji projektowej i
specyfikacji technicznej oraz w normie PN-EN ISO 12944-7:2001.

Dopuszcza si¢ okreslone w dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej uszkodzenia powtok
malarskich, ktore podlegaja naprawie na budowie oraz zabrudzenia, ktére mozna usunaé zgodnie z
zaleceniami projektu.

Przyjecie elementow na budowe powinno by¢ potwierdzone wpisem do dziennika budowy zawierajacym
wyniki sprawdzenia wszystkich okreslonych powyzej danych dotyczacych charakterystyki elementow i
powlok malarskich.

2.4.4. Elementy i konstrukcje ocynkowane zanurzeniowo w wytworni

Podstawe przyjecia na budowe elementow i konstrukcji ocynkowanych w wytworni (cynkowni) stanowia:

- dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi zawierajace migdzy innymi zestawienie
elementow konstrukcji stalowych oraz charakterystyke powlok cynkowych obejmujacag wymagania w
zakresie: obrobki powierzchniowej, odmiany
powloki, jakosci, przyczepnosci do podtoza catkowitej masy powtoki na obu stronach elementu,

- dokumenty z wytworni (cynkowni), w ktorej wykonano powloki cynkowe (dokumenty powinny zawieraé
dane dotyczace elementow konstrukcji oraz informacje o powierzchni cynkowanego podtoza i kapieli
cynkowej wedlug PN-EN ISO 1461:2000).

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

A. Wygladu powloki cynkowej oraz wielkosci i sposobu naprawy wad

Powloka cynkowa powinna by¢ srebrzysta, wolna od zgrubien/pgcherzy (np. miejsc, w ktorych nie jest
polaczona z podtozem, miejsc chropowatych, odpryskéw cynku) i innych wad miejscowych.

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

Dopuszczalne jest wystepowanie:

- ciemno- i jasnoszarych obszaréw (na przyktad wzor w formie siatki szarych obszarow), jezeli powloka ma
zatozong minimalng grubosc,

- nieznacznej nierdwnosci powierzchni zewngtrznej,

- biatej rdzy (korozji cynku) na elementach sezonowanych.

Dopuszczalne sg takze slady po naprawach, jezeli laczna powierzchnia podlegajaca naprawie, nie
przekracza 0,5% powierzchni catkowitej elementu. Pojedynczy obszar, na ktorym brakowato powtoki nie
moze przekracza¢ wielkosci 10cm?. Jedli istniejg wieksze obszary bez powloki, to dany element nalezy
ocynkowa¢ na nowo, o ile umowa nie stanowi inacze;j.

Naprawa powinna by¢ wykonana za pomocg natryskiwania cieplnego cynkiem (wedlug PN-EN
22063:1996) albo przez odpowiednie pokrycie farbg z pylem cynkowym, w zakresie stosowania takich
systemow. Mozliwe jest rowniez zastosowanie stopow lutowniczych na bazie cynku. Zamawiajgcy powinien
by¢ poinformowany o zastosowanej metodzie naprawy.

Naprawa powinna obejmowaé usuni¢cie zanieczyszczen oraz niezbedne czyszczenie i1 przygotowanie
powierzchni uszkodzonego miejsca w celu zapewnienia wymaganej przyczepnosci.



Grubo$¢ powloki na naprawianym obszarze powinna by¢ co najmniej o 30pm wigksza od wymaganej
wedtug tablicy 1 grubo$ci miejscowej powtoki cynkowe;.

Powierzchnia elementow ocynkowanych po chromianowaniu nie powinna wykazywaé miejsc
niepokrytych powloka chromianowa, przy czym:
- dopuszczalny jest brak powloki chromianowej w miejscach napraw powtoki cynkowej oraz w miejscach

styku z oprzyrzadowaniem technologicznym,

- powloki mogg by¢ bezbarwne lub od jasnozéltych do oliwkowobrunatnych, w zaleznosci od rodzaju
chromianowania,

- dopuszczalne jest wybarwienie z domieszkag koloru niebieskiego (od zottoniebieskiego do
zielononiebieskiego), a takze wyglad matowoszary, jezeli jest to odbiciem stanu powierzchni podioza
cynkowego,

- nie dopuszcza si¢ barwy czarnej w wyniku chromianowania cynku.
B. Grubosci powtoki

Grubos$¢ powloki bada si¢ metodami nieniszczacymi wedtug PN-EN 1SO 2178:1998 lub
PN-EN ISO 2808:2000. Dopuszczalng minimalng miejscowa grubo$¢ powloki oraz minimalng grubo$é¢
srednig nalezy oceni¢ wedtug tablicy 1.

Pomiaréw grubosci powtoki nie powinno si¢ przeprowadzaé¢ w poblizu:
- krawedzi, w odlegtos$ci mniejszej niz 10 mm od krawedzi elementu obrabianego,

- powierzchni przecinanych palnikiem,

Elementy i ich grubo$¢ mm Grubo$¢ miejscowa powtoki Grubo$¢  srednia  powtoki
(warto$¢ minimalna) pm (warto$¢ minimalna) pm

Tablica 1. Grubo$¢ powlok cynkowych

Stal > 6 70 85

Stal >3 do<6 55 70

Stal >1,5do<3 45 55

Stal < 1,5 35 45

Zeliwo > 6 70 80

Zeliwo < 6 60 70

- narozy.

C. Przyczepnosci

Powloka cynkowa powinna wykazywac takg przyczepno$¢ do stalowego podtoza, aby w wyniku badania nie
wystgpity odwarstwienia. Przyczepnos¢ cynku do podloza powinna by¢é sprawdzana jedynie w
uzasadnionych przypadkach, metodami okreSlonymi mig¢dzy zamawiajacym a wykonawca powloki.
Przyczepnos$¢ powtoki cynkowej do podtoza (stali) mozna okresli¢ metodg jakosciowsg lub dzwigkowa.

Badanie przyczepno$ci metodg jakoSciowa polega na przecigciu powloki az do podloza rylcem
grawerskim lub innym ostrym narz¢dziem. Na powierzchni ptaskiej nalezy wykonac¢ cztery rysy rownolegte i
cztery pod katem 60° do poprzednich, wszystkie w odstgpach 3mm. Przyczepnos¢ powtloki nalezy uzna¢ za
wlasciwa, jesli zaden z 9 rombow nie odpadt od podloza. Do przeprowadzenia badania przyczepno$ci
powtoki do podtoza nalezy pobra¢ elementy w ilosci 5% losowo wybranych z kazdej partii okreslonego
asortymentu. Uszkodzong powtoke cynkowsa po badaniu nalezy naprawi¢ farbg z pytem cynkowym.

Na zadanie zamawiajacego, w uzgodnieniu z zakladem cynkowniczym, przyczepno$¢ mozna okresli¢
metodag dzwickowa. Badanie przyczepnos$ci podioza metodg dzwigkowa polega na dziesigciokrotnym



opukaniu kontrolowanego elementu w s$rodku i na koncu, miotkiem o masie 250g i wystuchaniu
wydawanego dzwigku. Dzwiek pelny metaliczny §wiadczy o dobrej przyczepnosci powtoki do podloza.
Dzwiek ghuchy $wiadczy o ztej przyczepnosci do podtoza. Mtotek powinien mie¢ powierzchnie kulista o
promieniu 20mm. Sita uderzenia powinna by¢ taka, aby na powierzchni powtloki nie powstaty widoczne
wglebienia.
Wszystkie dane dotyczace charakterystyki elementéw i powloki zawarte w dokumentacji projektowej i
odpowiedniej specyfikacji technicznej oraz dokumentacji z cynkowni musza by¢ zgodne.

2.5. Warunki przechowywania materialow do robot przeciwkorozyjnych
2.5.1. Warunki przechowywania wyrobow malarskich do robét przeciwkorozyjnych

Materiaty do robdt malarskich antykorozyjnych nalezy sktadowa¢ na budowie w oryginalnych, szczelnie
zamknietych opakowaniach, w pomieszczeniach zabezpieczonych przed dziataniem czynnikow
atmosferycznych, najkorzystniej w temperaturze 5-25°C, z dala od zrodet ognia i ciepta.

Czgsciowo zuzyte opakowania mogg zosta¢ ponownie szczelnie zamknigte i uzyte pozniej, jezeli inaczej
nie podano w kartach technicznych producenta farb. Cz¢sciowo zuzyte opakowania powinny by¢ wyraznie
oznakowane.

2.5.2. Warunki przechowywania elementéow 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. Sktadowaé¢ elementy nalezy na podktadach z betonu, drewna,
kamieni lub stali, na wysoko$ci co najmniej 30cm od poziomu gruntu. Czas sktadowania nie powinien
przekracza¢ 1 miesigca.

Dopuszcza si¢ dtuzsze sktadowanie pod warunkiem wykonania zabezpieczen czasowych, zachowujacych
trwato$¢ w przewidywanym okresie sktadowania.

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

Elementy i konstrukcje stalowe z powlokami gruntowymi powinny by¢ przechowywane w miejscach
suchych, zadaszonych lub w magazynach. Nie wolno ich przechowywa¢ w warunkach bezposredniego
oddziatywania czynnikow atmosferycznych. Sktadowa¢ elementy nalezy na podktadach z drewna, betonu,
kamienia lub stali na wysoko$ci co najmniej 30cm od poziomu terenu. Czas sktadowania nie powinien by¢
dluzszy niz 2 miesigce. W przypadku dtuzszego 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 si¢ w takich samych
warunkach jak elementy z powlokami gruntowymi. Przy czym czas sktadowania tych elementéw nie
powinien by¢ dluzszy niz dopuszczalny okres gwarancji.
D. Elementy i konstrukcje ocynkowane
Ocynkowane elementy konstrukcji stalowych nalezy przechowywaé w $rodowisku o kategorii korozyjnosci
atmosfery nie wigkszej niz C2 wedtug PN-EN 12500:2002. Elementy powinny by¢ rozmieszczone tak, by nie
byty narazone na uszkodzenia mechaniczne.

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



3. WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU, MASZYN I NARZEDZI1

3.1. Ogolne wymagania dotyczace sprz¢tu podano w ST ,,Wymagania ogolne"
Kod CPV 45000000-7, pkt. 3

3.2. Sprzet i narzedzia do wykonywania robot przeciwkorozyjnych

Do wykonywania robdt przeciwkorozyjnych nalezy stosowac:

- szczotki o sztywnym wlosiu lub druciane do czyszczenia podioza,

- pistolety igtowe, szlifierki, mtotki udarowe, szczotki druciane obrotowe,
- sprezarki powietrza i piaskarnie do czyszczenia metali,

- pedzle i watki,

- urzadzenia do pneumatycznego lub hydrodynamicznego natrysku,

- mieszadta napedzane wiertarka elektryczna,

- drabiny i rusztowania.

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

4. WYMAGANIA DOTYCZACE TRANSPORTU

4.2. Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w ST ,,Wymagania ogolne"
Kod CPV 45000000-7, pkt. 4

4.3. Transport materialow malarskich do robot przeciwkorozyjnych

Transport materiatow do robdt antykorozyjnych w oryginalnych opakowaniach nie wymaga specjalnych
urzadzen i $rodkow transportu. W czasie transportu nalezy zabezpieczy¢ przewozone materialy w sposob
wykluczajacy uszkodzenie opakowan. W przypadku duzych ilo$ci materialéw zalecane jest przewozenie ich
na paletach i uzycie do zatadunku oraz roztadunku urzadzen mechanicznych.

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

5. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT

5.1 Ogolne zasady wykonania robot podano w ST ,,Wymagania ogolne' Kod
CPV 45000000-7, pkt. 5

5.2. Powierzchnie referencyjne

Powierzchnie referencyjne na konstrukcji wyznaczajg wspdlnie przedstawiciele wykonawcy, inwestora i
producenta farb wybierajac rejony, w ktéorych wystepuja narazenia korozyjne typowe dla warunkow
eksploatacji zabezpieczanego obiektu.

Przygotowanie powierzchni i naktadanie powlok na powierzchniach referencyjnych musi by¢
wykonywane w obecno$ci wszystkich zainteresowanych stron, zgodnie z zatwierdzong technologig.
Protokoly z oceny parametréw jakoSci powierzchni i pokrycia na powierzchniach referencyjnych wraz z
doktadnym opisem i schematem ich usytuowania na obiekcie stanowig zalgczniki do dokumentacji
powykonawczej.

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



Tablica 2. Liczba powierzchni referencyjnych

Zalecany %
powierzchni
referencyjnej w '
Wielkos¢ konstrukcji Zalecana odniesieniu do Zalecana catkowita
(powierzchnia malowana) liczba calkowitej Wlelk;)sc pOV\_/lerZr(]:hm
; - referencyjnyc
m? powierzchni powmrzchp_l 2/ I
referencyjnych konstrukcji m
do 2000 3 0,6 12
powyzej 2000 do 5000 5 0,5 25
powyzej 5000 do 10000 7 0,5 50
powyzej 10000 do 25000 7 0,3 75
powyzej 25000 do 50000 9 0,2 100
powyzej 50000 9 0,2 200

5.3. Wymagania dotyczace podlozy

Ogdlne wymagania dotyczace przygotowania podtozy podane s3 w PN-EN ISO 12944-4:2001.

Ochronny system malarski wymaga prawidlowego przygotowania powierzchni, ktore zalezy od jej stanu
poczatkowego i1 koncowego.

Metody przygotowania powierzchni opisane s3 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 calkowicie na budowie

Powierzchnie elementdw i konstrukeji stalowych przed malowaniem nie mogg by¢:

- zanieczyszczone smarami, olejami, thuszczami, solami, kwasami, alkaliami,

- pokryte zgorzeling walcowniczg, rdza, topnikami z procesu spawania i powlokami lakierowymi.
Powierzchnie elementow i konstrukcji stalowych wymagaja wiec przed malowaniem odpowiedniego

przygotowania.

Przygotowanie powierzchni obejmuje:

- oczyszczenie wstepne, polegajace na: wyrOwnaniu nierownosci, w tym usunigciu zadziordow, zaokragleniu
krawedzi, wyréwnaniu spoin i1 nierdéwnosci po spawaniu punktowym oraz wyrdwnaniu szczelin
powstatych w miejscach laczenia elementow,

- oczyszczenie wlasciwe majace na celu usunigcie zgorzeliny, rdzy, olejow i smardéw, produktow spawania,
wilgoci, a takze innych zanieczyszczen oraz nadanie podtozu odpowiedniej chropowatosci.

Zalecane metody usuwania warstw i obcych zanieczyszczen powierzchni:

* smarow 1 oleju - poprzez czyszczenie wodg, para, emulsja, rozpuszczalnikiem organicznym lub
czyszczenie alkaliczne,

* zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie np. soli - poprzez czyszczenie wodg, parg lub czyszczenie
alkaliczne,

+ zgorzeliny walcowniczej - poprzez trawienie kwasem, obrobke strumieniowo-$cierng na sucho lub na
mokro badz poprzez czyszczenie plomieniem,

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



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

* produktow korozji cynku - poprzez omiatanie Scierniwem 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 trwatos¢ ochronnego systemu malarskiego,

- kategori¢ korozyjnosci $rodowiska, w ktorym bedzie uzytkowana konstrukcja (PN-EN ISO 12944-
2:2001).

Przygotowanie powierzchni do malowania powinno by¢ zgodne z wymaganiami dokumentacji
projektowej i specyfikacji technicznej.

5.3.2. Elementy i konstrukcje zabezpieczone w wytwérni powlokami gruntowymi lub systemami
malarskimi

Wtasciwosci powtok gruntowych lub systemow malarskich sg kontrolowane przy przyjmowaniu elementow i
konstrukcji na budowg zgodnie z zasadami podanymi w pkt. 2.4.2. i 2.4.3. niniejszej specyfikacji.
Dopuszczalne jest przyjecie na budowe elementow i konstrukcji, ktérych powloki gruntowe lub systemy
malarskie nie wymagaja naprawy badz podlegaja dozwolonej w dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej naprawie albo oczyszczeniu. Naprawe lub oczyszczenie powtok gruntowych lub systemow
malarskich nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z zaleceniami wytworni, ktoéra natozyla powtoki gruntowe badz
systemy malarskie albo wymaganiami dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej.

Po przeprowadzeniu montazu konstrukcji zabezpieczonych w wytworni powtokami gruntowymi lub
systemami malarskimi nalezy wykona¢ rowniez powtoki gruntowe i malarskie na ztaczach. Przed ich
wykonaniem konieczne jest przygotowanie zabezpieczanych powierzchni, zgodnie z wymaganiami
okreslonymi w dokumentacji projektowej, specyfikacji technicznej zabezpieczenia przeciwkorozyjnego
opracowanej dla realizowanego przedmiotu zamoéwienia i pkt. 5.3.1. niniejszej ST.

Rodzaje powlok gruntowych i malarskich, technologia oraz warunki wykonania powtok na ztaczach
powinny by¢ podane w dokumentacji projektowe;j i specyfikacji techniczne;.

Przy pracach nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na staranne wykonywanie wymalowan w miejscach
polaczen nowej powtoki i powloki wykonanej w wytworni, w miejscach wypukto$ci zlagczy oraz na
materiatach ztacznych (Srubach, nitach).

5.3.3. Elementy i konstrukcje ocynkowane w wytworni (cynkowni)

Bezposrednio po przyjeciu elementow i konstrukeji ocynkowanych na budowe¢ nalezy dokona¢ naprawy
powtok uszkodzonych w czasie transportu i przetadunkow. Miejsca uszkodzone nalezy oczysci¢ do
wymaganego w normie i dokumentacji projektowej stopnia czystosci i pokry¢ za pomocg natryskiwania
cieplnego cynkiem (wedtug PN-EN 22063:1996).

W uzgodnieniu z zamawiajacym dopuszcza si¢ pokrycie uszkodzonych miejsc farbg na spoiwie
syntetycznym o zawarto$ci pytu cynkowego co najmniej 87% w suchej powloce, taka liczba warstw, by
sumaryczna grubos¢ powlok byta o 30pm wigksza od grubosci powtoki cynkowanej na danym elemencie.

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

A. Przygotowanie wstepne powierzchni konstrukcji

Przygotowanie wstepne powierzchni konstrukcji przeznaczonych do natryskiwania cieplnie polega na
usunigciu z nich, za pomocg obrobki mechanicznej lub spawania, zadziorow, nierdéwno$ci po spawaniu,
szczelin powstalych w miejscach lgczenia elementdw, pekni¢é, nierownosci odlewniczych i ostrych
krawedzi. Ostre krawegdzie nalezy sfazowaé lub zaokraglic promieniem nie mniejszym niz lmm. Przy
spawaniu nalezy uzywaé wylacznie spoin cigglych (nie dopuszcza si¢ stosowania przerywanych szwow
spawalniczych).



Powierzchni¢ konstrukeji nalezy odttusci¢. Do odtluszczania powierzchni nalezy stosowaé przemystowe
srodki odthuszczajace lub rozpuszczalniki. Dopuszcza si¢ usuwanie smarow gleboko zaabsorbowanych na
powierzchni przez wypalanie palnikiem lub w piecu. Zanieczyszczenia z materialdow trudno usuwalnych, na
przyktad z bituméw, mozna usuwaé za pomoca obrdébki strumieniowo-§ciernej, z uzyciem S$cierniw
jednorazowego uzytku. Nie dopuszcza si¢ ponownego stosowania tych $cierniw do ostatecznego
przygotowania powierzchni.

B. Przygotowanie ostateczne powierzchni konstrukcji

Do ostatecznego przygotowania powierzchni elementéw i konstrukcji stalowych za pomoca obrobki
strumieniowo-$ciernej nalezy stosowaé ostrokrawedziowe, suche i niezanieczyszczone materialy $cierne o
wielkosci ziarna od 0,5mm do 1,5mm, na przyktad elektrokorund, tamany $rut staliwny.

Obrobka strumieniowo-§cierna powinna zapewni¢ catkowite usunigcie starych powtok ochronnych,
sladéw korozji, warstw tlenkow, zgorzeliny walcowniczej oraz uzyskanie chropowatosci powierzchni,
zgodnej ze wzorcem przygotowanym wedlug wymagan z dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej.

Oczyszczona powierzchnia powinna by¢ rownomiernie matowa, o stopniu przygotowaniu co najmniej Sa
2% wedtug PN-ISO 8501-01:1996.

Przy wykonywaniu powltok o grubosci powyzej 200pm konieczny jest stopien przygotowania powierzchni
Sa 3. Oczyszczonej powierzchni nie nalezy dotyka¢ golymi rgkami, ktas¢ na niej narzedzi, szmat itp. oraz
pozostawia¢ na niej pylow powstajacych podczas obrobki strumieniowo-$ciernej. Obrobke strumieniowo-
$cierng nalezy prowadzi¢ wylacznie wtedy, gdy temperatura konstrukcji jest co najmniej o 3°C wyzsza od
temperatury punktu rosy.

5.4. Warunki przy prowadzeniu prac malarskich antykorozyjnych

Zalecane warunki przy prowadzeniu prac malarskich powinny by¢ podane w kartach technicznych lub
instrukcjach stosowania wyrobow malarskich.

O ile instrukcja producenta nie zawiera innych wymagan, to prace malarskie antykorozyjne nalezy
przeprowadza¢ w nastgpujacych warunkach:
- przy temperaturze malowanego podioza nie wyzszej niz 40°C, podtoze nie powinno by¢ rowniez
nastonecznione,
- przy braku zawilgocenia malowanej powierzchni opadami oraz kondensujaca para wodna,
- przy temperaturze podtoza 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).
Najlepsza jakos¢ powtoki uzyskuje si¢ 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
szczegblnosci od obrobki strumieniowo-$ciernej i spawania.

W przypadku malowania elementow wewnatrz pomieszczen produkcyjnych nalezy unika¢ zapylenia
pomalowanych powierzchni oraz zabezpieczy¢ nawiew §wiezego powietrza do pomieszczen, w ktorych sg
malowane elementy lub konstrukcje stalowe. Nawiew $wiezego 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 producentéw nie stanowig inaczej) w takich samych
warunkach jak przy malowaniu. Elementy konstrukcyjne ze $wiezo naniesiong powtoka malarska, o ile jest to
mozliwe, nie powinny by¢ poddane bezposrednio dzialaniu promieni stonecznych oraz powietrza
zanieczyszczonego zwigzkami chemicznymi.

Przy konieczno$ci 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 miar¢ mozliwosci zastosowaé nawiew cieptego, suchego powietrza,
aby nie dopusci¢ do ozigbienia malowanych konstrukc;ji.

Przeznaczone do malowania powierzchnie powinny by¢é w bezpieczny sposob dostgpne i dobrze
oswietlone.

5.5. Wymagania dotyczace wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych

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

Jezeli postanowienia dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej nie stanowig inaczej, to
przyjmuje si¢, ze pojedyncza grubo$¢ powtoki nie moze by¢ mniejsza niz 80% nominalnej grubosci powtoki.
Tak wiec pojedyncza grubos¢ powloki powinna osigga¢ wielko$¢ pomiedzy 80% a 100% nominalnej
grubosci powloki, pod warunkiem ze przecietna wielko$¢ dla catosci (Srednia) jest rowna lub wigksza od
nominalnej grubosci powloki. Jednoczesnie nalezy zadba¢ o osiagniecie nominalnej grubosci powloki przy
unikaniu obszaré6w o nadmiernej grubosci. Zalecane jest by maksymalna grubos¢ powtoki nie byta wigksza
niz 3-krotna nominalna grubo$¢ powloki. W celu osiggnigcia wymaganej grubosci powtoki powinno sig
okresowo, podczas naktadania powtoki, sprawdza¢ jej grubos$¢ na mokro.

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

Nalezy przestrzega¢ okreslonego odstepu czasu migdzy nakladaniem poszczegoélnych powtok oraz miedzy
natozeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynika¢ z
dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej lub z kart technicznych wyrobow lakierowych.

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

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

Charakterystyka powlok gruntowych, migdzywarstwowych 1 nawierzchniowych podana jest w dokumentacji
projektowej i specyfikacji technicznej. Powltoki naktada si¢ pedzlem, watkiem lub natryskowo.

Powloki nalezy naktada¢ z materiatdw 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 powtoki nalezy nanies¢ na podloze nie pozniej niz po 6 godzinach od
jego oczyszczenia.

Podstawowa technikg naktadania farb jest natrysk hydrodynamiczny (bezpowietrzny). Dobierajac sprzgt
do rodzaju natryskiwanej farby, nalezy wzia¢ pod uwage nastgpujace parametry: lepkos¢. gestos¢, rodzaj
pigmentu i wymagang temperature farby w czasie naktadania.

Powloka gruntowa powinna pokrywac caly profil powierzchni stalowej. Kazda powtoka powinna by¢
natozona mozliwie rownomiernie i bez pozostawienia miejsc niepokrytych.

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

Wymalowania mi¢dzywarstwowych i nawierzchniowych warstw powtok na konstrukcjach wykonuje si¢
zgodnie z wymaganiami dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej, w ktorych podane sa wyroby
malarskie, ilo§ci warstw 1 grubosci poszczegoélnych powtok oraz calego pokrycia malarskiego. Projekt i
specyfikacja techniczna zawierajg wszystkie dane dotyczace technologii naktadania, wykonania powtok oraz
ich oceny. Powloki migdzywarstwowe i nawierzchniowe nalezy naktada¢ na powierzchnie przygotowane
zgodnie z wymaganiami pkt. 5.3.2. niniejszej specyfikacji. Powierzchnie na ztaczach nalezy przygotowac
zgodnie z wymaganiami pkt. 5.3.1.



Na powierzchniach zabezpieczonych farbami do czasowej ochrony mozliwe jest wykonywanie pelnych
systemow malarskich po upewnieniu si¢, 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 rdéznych farb
przedstawiono w tabeli 3.

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

Farba do gruntowania do czasowej ochrony Zgodno$¢ ogodlnych rodzajow farb do gruntowania do czasowej ochrony z
farbami do gruntowania systemu malarskiego
Rodzaj substancji Pigment AK CR PVC AY EP PUR Krzemian BIT
blonotworczej antykorozyjny owe / pyt
cynkowy
Alkidowe rézne + (+) (+) (+) ) ) “) +
Poliwinylobutyralowe roézne + + + + (+) +) “) +
Epoksydowe rdzne (+) + + + + (+) ) +
Epoksydowe pyt cynkowy ) + + + + +) “) +
Krzemianowe pyt cynkowy “) + + + + + + +
+ zgodna, (+) zgodno$S¢ skonsultowaC 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 si¢ zgodnie z wymaganiami dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej, zwykle stosujgc te same wyroby malarskie, ktore naktadano w wytwdérni. Sposob oczyszczania
podtoza, technika wykonania wymalowan i ich kontroli powinny by¢ podane w projekcie. Dopuszcza si¢
wykonanie powltok na podstawie zalecen opracowanych przez wytwornie, ktora natozyta powloki na
elementy. Powierzchnia pod wymalowania ostateczne powinna by¢ przygotowana zgodnie z wymaganiami
pkt. 5.3.2. niniejszej specyfikacji.

5.6. Warunki wykonania powlok metalizacyjnych natryskiwanych cieplnie

Dla zapewnienia optymalnej przyczepnos$ci powloki metalizacyjnej i unikniecia tworzenia si¢ pecherzy,
natryskiwanie cieplne nalezy wykonywaé, gdy temperatura pokrywanej konstrukcji jest co najmniej o 3°C
wyzsza od temperatury punktu rosy.

Nie wolno natryskiwac cieplnie konstrukcji w warunkach, w ktérych moze nastgpi¢ skraplanie wody na
powierzchni.

Powloke metalizacyjng nalezy natryskiwa¢ na podloze przygotowane i odebrane z uwzglednieniem
wymagan podanych w pkt. 5.3.4. 1 6.3.2. niniejszej specyfikacji.

Przeznaczona do pokrycia, przygotowana powierzchnia musi by¢ czysta, sucha i nie wykazywaé
utlenienia. Dla spelienia tego warunku nalezy skroci¢ do minimum okres od zakonczenia przygotowania
ostatecznego konstrukcji, za pomoca obrobki strumieniowo-$ciernej, do rozpoczgcia jej natryskiwania.
Przerwa mig¢dzy tymi czynnos$ciami nie powinna by¢ dhuzsza niz:

- 0,5h - przy przechowywaniu oczyszczonych elementéw pod zadaszeniem, w wilgotnej atmosferze,
- 4h - przy przechowywaniu oczyszczonych elementow na otwartej przestrzeni, przy suchej pogodzie,

- 8h - przy przechowywaniu oczyszczonych elementéw w suchym i cieptym pomieszczeniu.



Jezeli przerwa byta dtuzsza lub nastgpilo zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to powierzchnie
konstrukcji nalezy ponownie podda¢ oczyszczeniu strumieniowo-$ciernemu.

Powtoki metalizacyjne moga by¢ nakladane:
- recznie,

- W sposob zmechanizowany.

Przy recznym naktadaniu powlok, w celu uzyskania rGwnomiernej grubosci powloki, pistolet powinien
by¢ prowadzony ruchem jednostajnym w taki sposob, by kazde nastepne pasmo metalu zachodzilo na
powloke poprzednio natozonego pasma.

Naktadajac powtoki grubsze niz 50pm, nalezy natryskiwac kilka warstw w taki sposob, aby kierunek
naktadania natryskiwanej warstwy byt prostopadly do kierunku naktadania warstwy poprzednie;.

Przy zmechanizowanym sposobie natryskiwania dopuszcza si¢ nalozenie petnej grubosci powloki przy
jednokrotnym przejsciu urzadzenia natryskujacego i rownolegltych pasmach nakladania. Nalezy zachowac
rownomierng grubo$¢ powtoki.

Natryskujac wyroby, ktdére maja by¢ nastepnie spawane z innymi, nalezy w miejscu przewidywanego
spawania pozostawi¢ niepokryty pas o szeroko$ci okoto 50mm (w zaleznosci od grubosci spawanego
elementu).

5.7. Warunki wykonywania malarskiego systemu powlokowego na powlokach
metalizacyjnych
Przed rozpoczeciem naktadania powloki malarskiej na powtoke metalizacyjna nalezy dokona¢ odbioru
powloki metalizacyjnej, zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt. 6.4.2. niniejszej specyfikacji.

Celem wydtuzenia czasu ochrony przez powloke malarska metalowe powloki natryskiwane cieplnie
powinny by¢ malowane niezwtocznie po metalizacji, zanim nastgpi kondensacja pary wodne;j.

Powloke malarska naktada si¢ recznie lub mechanicznie (pistoletem pneumatycznym lub
hydrodynamicznym). Warunki wykonania powtok sg zgodne z warunkami przeprowadzania prac malarskich
antykorozyjnych przedstawionymi w pkt. 5.4. niniejszej specyfikacji.

Nalezy stosowa¢ wyroby lakierowe dobrane odpowiednio do kategorii korozyjnosci srodowiska oraz
przystosowane do naktadania na powtoke metalizacyjna.

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

Przed rozpoczeciem robot malarskich na co najmniej dwoch elementach metalizowanych nalezy wykonac
probne malowanie wytypowanym zestawem.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakoSci robot podano w ST ,,Wymagania ogolne"
Kod CPV 45000000-7, pkt. 6

6.2. Badania przed przystapieniem do robot przeciwkorozyjnych

Przed przystapieniem do robdt przeciwkorozyjnych nalezy przeprowadzi¢ kontrolg i odbior elementow
konstrukcji od dostawcy oraz badania materialow, ktore beda wykorzystywane do wykonywania robot.

6.2.1. Kontrola i przyjecie na budowe elementéw i konstrukcji stalowych

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

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



6.2.2. Badania materialow

Wyroby uzyte do wykonywania powlok powinny odpowiada¢ normom wymienionym w pkt. 2.2.1. lub
aprobatom technicznym.

Bezposrednio przed i podczas naktadania wyroby lakierowe powinny by¢ sprawdzane pod wzgledem:
— zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji,

— braku kozuszenia,

— braku nieodwracalnego osadzania si¢ pigmentow,

— braku trwalego, niedajacego si¢ wymiesza¢ osadu (pozostaly osad powinien dac¢ si¢ latwo
zredyspergowac),

— mozliwosci ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robdt przeciwkorozyjnych,

— terminow przydatno$ci do uzycia podanych na opakowaniach.

6.3. Badania w czasie robot

Badania w czasie robot polegaja na sprawdzaniu zgodnosci wykonywanych robdt przeciwkorozyjnych z
dokumentacja projektowa, specyfikacja techniczna zabezpieczenia antykorozyjnego, opracowang dla
realizowanego przedmiotu zamowienia, i kartami technicznymi wyrobow lub instrukcjami producentow.
Badania te w szczegdlnosci powinny dotyczy¢:

— kontroli procesu oczyszczania powierzchni,

— oceny przygotowania powierzchni do naktadania powlok,
— kontroli warunkéw wykonywania powlok,

— kontroli procesu naktadania powtok.

6.3.1. Kontrola procesu oczyszczania powierzchni

Przy kontroli jakos$ci procesu oczyszczenia powierzchni nalezy:
— zapoznac¢ si¢ ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjsciowego podloza

1 zanieczyszczen, zgodnie z PN-1SO 8501-1:1996,

— kontrolowa¢ parametry stosowanej metody oczyszczania i prace urzadzen,

— ewentualnie uzupehi¢ technologie o proces odtluszczania zatluszczen powstalych podczas
przygotowania powierzchni,

— dokona¢ odbioru powierzchni do malowania lub wykonania powloki metalizacyjnej, z
uwzglednieniem wymaganych wla$ciwosci powierzchni wedlug dokumentacji projektowej i

specyfikacji technicznej.

6.3.2. Ocena przygotowania powierzchni do nakladania powlok

Oceng przygotowania powierzchni konstrukcji stalowych przeprowadza si¢ nie poézniej niz w ciagu 1 godz.
od zakoficzenia czyszczenia, okre$lajac zgodnie z odpowiednimi normami nastgpujace wiasciwosci
powierzchni:

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

— stopien przygotowania powierzchni okre§lany poprzez poréwnanie stanu podloza z fotograficznymi

wzorcami wedlug PN-1SO 8501-1:1996,



— chropowato$¢, okreslajaca w umowne;j skali profil powierzchni, oceniang wedtug PN-EN 1SO 8503-
2:1999,

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

— w przypadku konstrukcji eksploatowanych w silnie agresywnym s$rodowisku ocen¢ obecnos$ci
zattuszczen wedlug metody okreslonej w dokumentacji projektowej i specyfikacji techniczne;j,

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

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

Podany ogolny zakres kontroli dotyczy zaréwno catych powierzchni konstrukcji przygotowywanych na
budowie do naktadania powtok ochronnych, jak i powierzchni miejsc potaczen elementéw konstrukeji, ktore
dostarczono na budowe z powlokami naniesionymi w wytworni. Szczegoétowy zakres kontroli podany jest w
dokumentacji 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 powlok

Kontrola warunkéw wykonywania powtok powinna obejmowac okreslenie:
— temperatury powietrza,

— temperatury podtoza,
— wilgotnosci wzglednej powietrza,
— temperatury punktu rosy.

Parametry te nalezy kontrolowac zgodnie z PN-EN 1SO 8502-4:2000. Wyniki badan nalezy zapisywac¢ w
dzienniku budowy.

6.3.3. Kontrola procesu nakladania powlok malarskich

Kontrola procesu malowania obejmuje:
— sprawdzenie zgodno$ci parametrow stosowanych urzadzen, na przyktad: typu i rozmiaru dyszy,

ci$nienia zasilajgcego, z wymaganiami producenta farby,

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

— sprawdzenie przygotowania podloza przed natozeniem pierwszej warstwy farby,

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

— zgodnosci odstepu czasu naktadania kolejnych warstw zgodnie z instrukcjg stosowania farby, normg
lub karta techniczng wyrobu,

— oceng stanu wymalowania po natozeniu warstw gruntujgcych i po malowaniu nawierzchniowym. Stan
powloki ocenia sie nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucznym o mocy 100W z
odlegtoéci 30-40cm. Swiezo naniesiona lub niewyschnigta powloka malarska nie powinna
wykazywaé wtracen cial obcych, kraterow, zaciekow, niedomalowan,

— oceng grubosci poszczegdlnych warstw (celem eliminacji niedopuszczalnych wad,



— takich jak: za mala grubos$¢ powlok, duze zacieki, suchy natrysk, specherzenie, kraterowanie, cofanie
wymalowania, uktucia igla, itp.).

Wyniki badan nalezy zapisa¢ w dzienniku budowy.

6.4. Badania odbiorowe powlok
6.4.1. Badania odbiorowe powloki malarskiej

Po wyschnigciu powloki malarskie nalezy sprawdza¢ na zgodno$¢ z dokumentacja projektowa i specyfikacja
techniczng, w zakresie:

- wygladu powierzchni, poprzez oceng wzrokowa np. pod katem jednolitosci barwy, sity krycia i wad takich
jak dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pgcherzyki powietrza, tuszczenie, spekania i zacieki,

- wlasciwosci powtoki takich jak: grubo$¢, przyczepnos¢ i porowatosé, badanych przy uzyciu przyrzadoéw i
metod podanych w dokumentacji projektowej, zgodnych z odpowiednimi normami.

Grubos¢ powtoki bada sie zwykle metodami nieniszczgcymi, zgodnie z PN-EN 1SO 2808:2000 lub PN-
EN I1SO 2178:1998.

Przyczepnos$¢ powtoki do podtoza i przyczepnos¢ miedzywarstwowa ocenia si¢ metodami niszczgcymi,
zgodnie z PN-EN ISO 4624:2004 lub PN-EN 1SO 2409:1999.

Porowato$¢ kontroluje si¢ zwykle przy zabezpieczeniach specjalnych metoda nisko- lub
wysokonapieciowa, zgodnie z procedurag badawcza okreslong w dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej.

Wyniki badan powinny by¢ poréownane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i
specyfikacji technicznej zabezpieczenia przeciwkorozyjnego, opracowanej dla realizowanego przedmiotu
zamoOwienia, opisane w dzienniku budowy 1 protokole podpisanym przez przedstawicieli inwestora
(zamawiajacego) oraz wykonawcy.

6.4.2. Badania odbiorowe powloki metalizacyjnej natryskiwanej cieplnie

Zakres badan jest nastgpujacy:
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. Powloka nie powinna wykazywa¢ widocznych wad, takich jak: rysy, peknigcia, pecherze,
niezwigzane czastki, uszkodzenia i miejsca niepokryte, ktore mogg obnizy¢ trwato$¢ powtoki ochronnej i
ograniczy¢ jej przewidywane zastosowanie.

B. Ocena grubosci powtoki

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

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

Dopuszczalne odchytki grubosci dla powlok natryskiwanych cieplnie na tatwo dostgpnych
powierzchniach podano w tablicy 3 PN-H-04684:1997. Przy natryskiwaniu recznym w miejscach trudno
dostepnych 1 na powierzchniach o skomplikowanych ksztattach dopuszcza si¢ dwukrotne zwigkszenie
odchytek w stosunku do podanych w tablicy 3 wyzej wymienionej normy.

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

C. Ocena przyczepnosci powtoki



Oceng przyczepnosci przeprowadza si¢ wedtug PN-EN 22063:1996. Przy ocenie metodg nacinania powtoki
nalezy nacia¢ powtoke¢ narzedziem skrawajacym o twardym ostrzu az do podioza siatka rys tak, aby powstaly
kwadraty o okreslonej wielkosci (tablica 4). Przy badaniu nie moze nastapi¢ oddzielenie powtoki.

Tablica 4. Wymiary siatki

Calkowita powierzchnia Grubo$¢ badanej Odstep miedzy
siatki (w przyblizeniu) powtoki pm rysami mm
15 mm x 15 mm <200 3
25 mm x 25 mm > 200 5

Glegbokos¢ rysy nalezy dobra¢ tak, aby powloke przeciac¢ az do podtoza. Po nacigciu siatki nalezy nakleié,
za pomocg watka obcigzonego SN, odpowiednig taSme klejacg. Tasme klejacg nalezy potem oderwac szybko
jednym szarpnigciem, prostopadle do powierzchni powtoki.

W przypadkach niedostatecznej przyczepnosci powloki, odstawania jej na krawedziach, wystepowania
peknie¢ lub pecherzy cala powloke nalezy dokladnie usungé, a przedmiot po powtornej obrobce
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
zamoOwienia, opisane w dzienniku budowy i protokole podpisanym przez przedstawicieli inwestora
(zamawiajacego) oraz wykonawcy.

6.4.3. Badania odbiorowe powloki metalizacyjnej i malarskiego systemu powlokowego

Badania powloki metalizacyjnej przeprowadza si¢ zgodnie z zasadami podanymi w pkt. 6.4.2. niniejszej ST.
Powloke malarska bada si¢ w zakresie oceny jej wygladu zewnegtrznego, grubosci i przyczepnosci,

zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt. 6.4.1. Wyniki badan powinny by¢ porownane 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.

7. WYMAGANIA DOTYCZACE PRZEDMIARU I OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady przedmiaru i obmiaru podano w ST ,,Wymagania ogolne"
Kod CPV 45000000-7, pkt. 7

7.2. Szczegolowe zasady obmiaru robot przeciwkorozyjnych

Powierzchni¢ oczyszczanych i1 zabezpieczanych powlokami ochronnymi konstrukcji oblicza si¢ w metrach
kwadratowych w rozwinigciu, wedlug rzeczywistych wymiaréw. Jezeli powierzchnie pelne $cian
konstrukcyjnych lub zbiornikdbw s3 wzmocnione ksztattownikami, uchwytami, kro¢cami itp.,
ograniczajacymi powierzchnie petne, wowczas nalezy stosowa¢ wspotczynniki uzaleznione od stosunku
rzutu powierzchni wzmocnien i elementéw ograniczajacych do calej powierzchni Sciany konstrukcyjnej lub
zbiornika, wyrazonego w procentach:

- do 20% - wspotczynnik 1,15,
- do 40% - wspotezynnik 1,30,
- ponad 40% - wspotczynnik 1,80.



Przy obliczaniu powierzchni rur, rurociggéow, ksztalttownikéw dla uproszczenia obliczen nalezy
postugiwac si¢ ich dtugosciami i wskaznikami jednostkowymi powierzchni przeliczonymi na 1 m dtugosci,
podanymi w tablicy 002 i 003 zatozen ogdlnych KNR 7-12.

Powierzchni¢ rurociggéw oblicza si¢ jako iloczyn zewngtrznego obwodu rurociagu przez jego dhugosc
mierzong wzdhuz osi. Z dtugos$ci rurociagdw nie potraca si¢ dlugosci ksztattek, osprzetu i armatury taczonej
na gwint lub przez spawanie.

Powierzchni¢ przewodow (kanatow) wentylacyjnych oblicza si¢ jako iloczyn obwodu i dhlugosci
przewodow, mierzong pomiedzy punktami przecie¢ osi kanatéw gléwnych z osiami odgatezien.

Powierzchni¢ blach falistych, zaluzji, krat, drabin, siatek ogrodzeniowych i okien metalowych dla
uproszczenia obmierza si¢ w metrach kwadratowych ich rzutu na ptaszczyzng i przelicza na powierzchnie
peine przez zastosowanie ponizszych wspotczynnikow:

- Dblachy faliste i zaluzje malowane jednostronnie -15
- kraty okienne, drabiny, balustrady, siatki ogrodzeniowe malowane obustronnie- 0,6
- okna metalowe malowane jednostronnie o powierzchni szyb:

+ do 0,25m? - 0,55
* powyzej 0,25m? -0,25
- kraty podestowe malowane obustronnie -2,00

7.3. W specyfikacji technicznej zabezpieczenia przeciwkorozyjnego, opracowanej
dla realizowanego przedmiotu zamowienia, mozna ustali¢ inne szczegotowe
zasady obmiaru robdt przeciwkorozyjnych

W szczegblno$ci mozna przyjac, ze jednostka obmiaru robdt przeciwkorozyjnych jest 1 tona konstrukcji, a
zasady obmiaru zgodne z zasadami podanymi w zatozeniach szczegdtowych do rozdziatu 09 i zalozeniach
og6lnych KNNR nr 7.

8. SPOSOB ODBIORU ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robot podano w ST ,,Wymagania ogélne" Kod CPV
45000000-7, pkt. 8

8.2. Odbior robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu

Przy robotach zwigzanych z wykonywaniem powlok przeciwkorozyjnych elementem ulegajacym zakryciu sa
podtoza. Odbidr podtozy musi by¢ dokonany przed rozpoczgciem naktadania powtok. W pierwszej kolejnosci
nalezy dokona¢ odbioru elementéw i konstrukcji stalowych przyjmowanych od dostawcy oraz odbioru
powlok nalozonych w wytworni na elementy i konstrukcje. Odbioréw tych dokonuje si¢ na podstawie
wynikow badan okreslonych w pkt. 2.4. niniejszej specyfikacji.

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

Przy odbiorze przygotowania powierzchni nalezy przeprowadzi¢ badania wymienione w pkt. 6.3.2.
niniejszej specyfikacji. Wyniki badan nalezy poréwna¢ z wymaganiami dotyczacymi przygotowania
powierzchni do naktadania powlok, okreslonymi w dokumentacji projektowej i1 specyfikacji technicznej
zabezpieczenia przeciwkorozyjnego, opracowanej dla realizowanego przedmiotu zaméwienia.

Jezeli wszystkie pomiary i badania daty wynik pozytywny mozna uznaé, ze powierzchnia zostata
prawidlowo przygotowana, tj. zgodnie z dokumentacja projektowa oraz specyfikacja techniczng i zezwoli¢ na
przystapienie do naktadania powtok.

Jezeli chociaz jeden wynik badania jest negatywny przygotowanie powierzchni nie powinno by¢
odebrane. W takim przypadku nalezy ustali¢ zakres prac i rodzaje materiatdéw koniecznych do usunigcia



nieprawidlowo$ci podloza. Po wykonaniu ustalonego zakresu prac nalezy ponownie przeprowadzi¢ oceng
przygotowania powierzchni.

Powloki gruntowe i miedzywarstwowe nakladane na przygotowang powierzchni¢ podlegaja odrebnym
odbiorom, o ile taki wymog zapisany jest w dokumentacji projektowej lub specyfikacji technicznej badz
wykonywane byly one w krytycznym etapie. Krytycznym etapem jest na przyktad zmiana odpowiedzialnosci
za prace malarskie lub dhugie odstepy czasu migdzy nalozeniem powlok gruntowych i nastgpnych powltok.

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

8.3. Odbior czesciowy

Odbior czgsciowy polega na ocenie ilosci i jakosci wykonanej czesci robot. Odbioru czgsciowego robot
dokonuje si¢ dla zakresu okreslonego w dokumentach umownych, wedlug zasad jak przy odbiorze
ostatecznym robot.

Celem odbioru czgsciowego jest wezesne wykrycie ewentualnych usterek w realizowanych robotach i ich
usunigcie przed odbiorem koncowym.

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

Protokét odbioru czgsciowego jest podstawa do dokonania cze$ciowego rozliczenia robdt, jezeli umowa
takg forme przewiduje.

8.4. Odbior ostateczny (koncowy)

Odbior koncowy stanowi ostateczng oceng rzeczywistego wykonania robot w odniesieniu do ich zakresu
(ilosci), jakosci 1 zgodnosci z dokumentacja projektows.
Odbior ostateczny przeprowadza komisja powotana przez zamawiajacego, na podstawie przedlozonych

dokumentow, wynikow badan oraz dokonanej oceny wizualne;.
Zasady i terminy powotywania komisji oraz czas jej dziatania powinna okre$la¢ umowa.
Wykonawca robot obowiazany jest przedtozy¢ komisji nastepujace dokumenty:

- dokumentacj¢ projektowa z naniesionymi zmianami dokonanymi w toku wykonywania robot,

- szczegotowe specyfikacje techniczne ze zmianami wprowadzonymi w trakcie wykonywania robot,

dziennik budowy i ksigzki obmiaréow z zapisami dokonywanymi w toku prowadzonych roboét, protokoty
kontroli spisywane w trakcie wykonywania prac,

- dokumenty §wiadczace o dopuszczeniu do obrotu i powszechnego zastosowania uzytych materiatow i
wyrobow budowlanych,

- protokoty odbioru elementow i konstrukeji stalowych, powtok wykonanych w wytwoérni oraz protokoty
odbioru przygotowanych powierzchni i powtok wykonywanych w krytycznych etapach,

protokotly odbiorow czgsciowych,

karty techniczne wyrobow lub instrukcje producentéw dotyczace zastosowanych materiatow,

wyniki badan laboratoryjnych i ekspertyz.
W toku odbioru komisja obowigzana jest zapoznaé si¢ przedlozonymi dokumentami, przeprowadzi¢
badania zgodnie z wytycznymi podanymi w pkt. 6.4 niniejszej ST, porownaé je z wymaganiami podanymi w
dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej zabezpieczenia przeciwkorozyjnego, opracowanej dla
realizowanego przedmiotu zaméwienia, oraz dokona¢ oceny wizualnej.

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 byl negatywny zabezpieczenie przeciwkorozyjne nie powinno by¢
odebrane. W takim przypadku nalezy wybrac¢ jedno z nast¢pujacych rozwigzan:



- jezeli to mozliwe nalezy ustali¢ zakres prac korygujacych, usung¢ niezgodnoSci zabezpieczenia
przeciwkorozyjnego z wymaganiami okre$lonymi w dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej i
przedstawi¢ je ponownie do odbioru,

- jezeli odchylenia od wymagan nie zagrazaja bezpieczenstwu uzytkownika i trwalo$ci zabezpieczenia
przeciwkorozyjnego zamawiajacy moze wyrazi¢ zgode na dokonanie odbioru koncowego z jednoczesnym
obnizeniem warto$ci wynagrodzenia w stosunku do ustalen umownych,

- w przypadku, gdy nie sa mozliwe podane wyzej rozwigzania wykonawca zobowigzany jest do usuni¢cia
wadliwie wykonanych robot przeciwkorozyjnych, wykona¢ je ponownie i powtornie zgtosi¢ do odbioru.

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

Z czynno$ci odbioru sporzadza si¢ protokol podpisany przez przedstawicieli zamawiajagcego i
wykonawcy. Protoko6t powinien zawierac:

- ustalenia podjete w trakcie prac komisji,

- ocen¢ wynikow badan,

- wykaz wad i usterek ze wskazaniem sposobu ich usunigcia,

- stwierdzenie zgodnosci lub niezgodno$ci wykonania robot przeciwkorozyjnych z zaméwieniem.

Protok6l odbioru koncowego jest podstawg do dokonania rozliczenia koncowego pomiedzy
zamawiajacym a wykonawca.

8.5. Odbior po uplywie 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 robdt poprawkowych, zwigzanych z usuwaniem zgloszonych wad.

Odbidr po uptywie okresu rgkojmi 1 gwarancji jest dokonywany na podstawie oceny wizualnej powlok
zabezpieczajacych przed korozja, z uwzglgdnieniem 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 robot.

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

9. PODSTAWA ROZLICZENIA ROBOT

9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy rozliczenia robot podano w ST
»Wymagania ogolne'" Kod CPV 45000000-7, pkt. 9

9.2. Zasady rozliczenia i platnosci

Rozliczenie robot przeciwkorozyjnych moze by¢ dokonane jednorazowo po wykonaniu pelnego zakresu
robot i ich konnicowym odbiorze lub etapami okreslonymi w umowie, po dokonaniu odbiorow czgsciowych
robot.

Ostateczne rozliczenie umowy pomigdzy zamawiajagcym a wykonawca nastepuje po dokonaniu
odbioru pogwarancyjnego.

Podstawg rozliczenia oraz ptatno$ci wykonanego i odebranego zakresu robdt przeciwkorozyjnych
stanowi wartos$¢ tych robot obliczona na podstawie:

- okreslonych w dokumentach umownych (ofercie) cen jednostkowych i ilosci robot zaakceptowanych
przez zamawiajacego lub

- ustalonej w umowie kwoty ryczattowej za okreslony zakres robot.



Ceny jednostkowe wykonania robot przeciwkorozyjnych lub kwoty ryczaltowe obejmujace roboty

przeciwkorozyjne uwzgledniaja:

- przygotowanie stanowiska roboczego,

- dostarczenie do stanowiska roboczego materiatow, narzedzi i sprzetu,

- obstuge sprzetu nieposiadajacego etatowej obstugi,
- ustawienie i przestawienie drabin oraz lekkich rusztowan przestawnych umozliwiajacych wykonanie
robot na wysokosci do 4 m, od poziomu podtogi lub terenu,

- odbior i przyjecie na budowe od dostawcy elementow i konstrukeji stalowych,
- naprawa dopuszczalnych uszkodzen powtok elementdéw i konstrukcji przyjetych od dostawcy,

- przygotowanie zgodnie z dokumentacja projektows, specyfikacja techniczng i instrukcja producenta
materiatlow podstawowych i pomocniczych,

- demontaz przed robotami przeciwkorozyjnymi i montaz po wykonaniu robot elementow, ktore wymagaja
zdemontowania w celu wykonania prac zabezpieczajacych przed korozja,

- przygotowanie powierzchni elementow 1 konstrukcji,

- wykonanie powlok malarskich badZ metalizacyjnych,

- usuniecie wad i usterek oraz naprawienie uszkodzen powstatych w czasie montazu
konstrukcji oraz wykonywania robot przeciwkorozyjnych,

- oczyszczenie miejsca pracy z materiatdow zabezpieczajacych oraz oczyszczenie zanieczyszczonych
elementow nieprzeznaczonych do zabezpieczenia,

- likwidacje stanowiska roboczego.

W kwotach ryczattowych ujete sg rowniez koszty montazu, demontazu i pracy rusztowan niezb¢dnych do
wykonania robdot malarskich na wysoko$ci ponad 4 m od poziomu podtogi lub terenu.

Przy rozliczaniu robét przeciwkorozyjnych wedlug uzgodnionych cen jednostkowych koszty rusztowan
moga by¢ uwzglednione w tych cenach lub stanowi¢ podstawe oddzielnej ptatnosci. Sposdb rozliczenia
kosztow montazu, demontazu i pracy rusztowan koniecznych do wykonywania robot na wysokosci powyzej
4m, nalezy ustali¢ w postanowieniach pkt. 9 specyfikacji technicznej zabezpieczenia przeciwkorozyjnego,
opracowanej dla realizowanego przedmiotu zaméwienia.

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA

10.1. Normy
PN-EN 12500:2002

PN-EN 22063:1996

PN-EN ISO 1461:2000
PN-EN I1SO 2178:1998
PN-EN I1SO 2409:1999
PN-EN ISO 2808:2000

PN-EN ISO 4624:2004
PN-EN ISO 8502-2:2000

PN-EN ISO 8502-3:2000

PN-EN ISO 8502-4:2000

Ochrona materiatow metalowych przed korozja. Ryzyko korozji w warunkach
atmosferycznych. Klasyfikacja, okreslanie i ocena korozyjnosci atmosfery.
Powtoki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie cieplne. Cynk,
aluminium i ich stopy.

Powloki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowa (cynkowanie
jednostkowe). Wymagania i badania.

Powtoki niemagnetyczne na podtozu magnetycznym. Pomiar grubosci powtok.
Metoda magnetyczna.

Farby i lakiery. Metoda siatki naciec.

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki.

Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci.

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

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

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych



PN-ISO 8502-5:2002

PN-EN ISO 8502-6:2000

PN-EN ISO 8502-9:2002

PN-EN ISO 8503-2:1999

PN-EN ISO 12944-1:2001
PN-EN ISO 12944-2:2001
PN-EN ISO 12944-3:2001

PN-EN ISO 12944-4:2001

PN-EN ISO 12944-5:2001

PN-EN ISO 12944-6:2001

PN-EN ISO 12944-7:2001

PN-EN ISO 12944-8:2001

PN-ISO 8501-1:1996

PN-1SO
1:1996/Ap1:2002

8501-

PN-ISO 8501-1/Ad1:1998

PN-1SO
1/Ad1:1998/Ap1:2002

8501-

produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
nakladaniem farby.

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

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Ekstrakcja
rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy. Metoda Bresle'a.

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

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrobce strumieniowo-$ciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni
stalowych po obrobce strumieniowo-§ciernej. Sposdb postepowania z uzyciem
wzorca.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Czg$¢ 1: Ogolne wprowadzenie.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Cze$¢ 2: Klasyfikacja srodowisk.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemow malarskich. Czg¢$¢ 3: Zasady projektowania.

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

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemow malarskich. Czg$¢ 5: Ochronne systemy malarskie.
Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemow malarskich. Cze$¢ 6: Laboratoryjne metody badan
wlasciwosci.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Czg¢s¢ 7: Wykonywanie i nadzoér prac
malarskich.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Cze$¢ 8: Opracowanie dokumentacji
dotyczacej nowych prac i renowacji.

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

Przygotowanie podtozy 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 powitok (Dodatek
Ad 1).
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Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni. Stopnie przygotowania
weczesniej pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunigciu
tych powtok.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni. Stopnie przygotowania
weczesniej pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunigciu
tych powtok.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Terenowe
oznaczanie rozpuszczalnych produktow korozji zelaza.

Ochrona przed korozja. Nakladanie powlok metalizacyjnych z cynku,
aluminium i ich stopoéw na konstrukcje stalowe i wyroby ze stopow zelaza.

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

Emalie chlorokauczukowe.

Emalie poliwinylowe.

Emalie poliwinylowe.

Wyroby  lakierowe.  Oznaczanie  zawartosci cynku w  farbach

przeciwkorozyjnych cynkowych.

Lakiery asfaltowe ogdlnego stosowania.

Farby olejne i alkidowe.

Farby poliestrowe modyfikowane wodorozcienczalne do gruntowania, do
wielostrumieniowego polewania.

Farby poliwinylowe.

Farby alkidowe styrenowane do gruntowania.

Wodorozcienczalne farby i impregnaty do gruntowania.

Wodorozcienczalne farby nawierzchniowe.

Farby chlorokauczukowe.

Farby epoksydowe do gruntowania odporne na czynniki chemiczne.

Farby epoksydowe nawierzchniowe do zbiornikow.

Farby epoksydowe grubopowtokowe.

Farby epoksydowe do gruntowania do czasowej ochrony.

Farby i emalie termoodporne.

Farby krzemianowo-cynkowe.

Farby krzemianowo-cynkowe.

Farby jednosktadnikowe na powierzchnie ocynkowane.

Farby akrylowe rozpuszczalnikowe.

Emalia akrylowa do elektrostatycznego natrysku, biata.

Emalie epoksydowe biate do zbiornikéw na produkty spozywcze.

Emalie epoksydowe chemoodporne.

Emalie poliuretanowe.

Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania probek, badanie i ocena
przydatnosci wody zarobowej do betonu, w tym wody odzyskanej z procesow
produkcji betonu.

10.2. Inne dokumenty i instrukcje

Warunki techniczne wykonania i odbioru robot budowlano-montazowych (tom I, czes¢ 3) Arkady,

Warszawa 1990 r.

Warunki techniczne wykonania i odbioru robét budowlanych ITB czes¢ C: Zabezpieczenia i izolacje.
Zeszyt 3: Zabezpieczenia przeciwkorozyjne. Warszawa 2004 r.

Specyfikacja techniczna wykonania i odbioru rob6t budowlanych. Wymagania ogdlne. Kod CPV
45000000-7. Wydanie 11, OWEOB Promocja - 2005 r.



