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45442000-7 - Naktadanie powierzchni kryjacych
45442100-8 - Roboty malarskie
45442200-9 - Naktadanie powtok antykorozyjnych

WSTEP

. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Specyfikacja Techniczna ST-01.03. - wymagania dotyczace wykonania i odbioru robdt zwiazanych z
czyszczeniem i naktadaniem powtok malarskich na stalowe elementy konstrukcji w ramach:

Remont wiezy cisnien przy ul. Willowej w Bedzinie

Zakres stosowania ST

Specyfikacje Techniczne stanowia czes¢ Dokumentéw Przetargowych i nalezy je stosowac w zlecaniu i
wykonaniu Robdt opisanych w podpunkcie 1.1.

Okreslenia podstawowe

Okreslenia i nazewnictwo uzyte w niniejszej specyfikacji technicznej sa zgodne z obowiazujacymi
podanymi w normach PN i przepisach Prawa Budowlanego.

e Aklimatyzacja (sezonowanie) powtoki — stabilizacja powtoki malarskiej w celu uzyskania przez nig

zaktadanych wiasciwosci uzytkowych.

e 13.2 Czas przydatnosci wyrobu do stosowania — czas, w ktérym materiat malarski po zmieszaniu

skfadnikdw nadaje sie do nanoszenia na podtoze.

e Farba - wyrdb lakierowy pigmentowy, tworzacy powifoke kryjaca, ktéra spetnia przede wszystkim

funkcje ochronna.

e Farba do gruntowania przeciwrdzewna - farba wytwarzajaca powtoki gruntowe wykazujace zdolnosci

zapobiegania korozji metali dzigeki zawartosci w powtoce skfadnikow hamujacych procesy korozji
podtoza.

e Malowanie nawierzchniowe - naniesienie farby nawierzchniowej na warstwe gruntujaca lub

migdzywarstwe w celu uszczelnienia i uodpornienia ich na wystepujace w atmosferze czynniki
agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.

e Temperatura punkt rosy — temperatura, w ktérej zawarta w powietrzu para wodna osigga stan

nasycenia. Po obnizeniu temperatury powietrza lub malowanego obiektu ponizej temperatury punktu
rosy nastepuje wykraplanie si¢ wody zawartej w powietrzu.

e Rozcienczalnik - lotna ciecz dodawana do farby lub emalii w celu zmniejszenia lepkosci do wartosci

przewidzianej dla danego wyrobu.

e Zabezpieczenie antykorozyjne — wszelkie celowo zastosowane $rodki zwiekszajace odporno$é obiektu

lub jego elementu na dziatanie korozji.

Zakres Robot objetych S T

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji maja zastosowanie przy pokrywaniu powtokami malarskimi
konstrukcji stalowych

Ogdlne wymagania dotyczace robét

Wykonawca Robét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacja
Projektowa, ST i poleceniami Inzyniera . Dopuszcza sie tylko takie odstepstwa od projektu, ktére nie
naruszajg postanowien norm, a sa uzasadnione technicznie i uzgodnione z autorem projektu i sa
udokumentowane zapisem dokonanym w dzienniku budowy lub innym réwnorzednym dowodem.



2. MATERIALY

2.1 0Ogdlne wymagania dotyczace materiatow
Ogdlne wymagania dotyczace materiatow podano w ST.00.00. Wymagania ogéine.

2.2 Materiaty do wykonania prac

NA

Opis:

Wllost.

Podloze: New steel

C3

SYSTEM 2. Wy specyfikacii klienta. System epoksydowo - poliuretanowy dla srodowiska korozyjnosci C3 wg PN-EN ISO 12944-2. Trwalo$¢
systemu diuga (15 - 25 lat) wg PN-EN ISO 12944-5.

Grubo$¢ warstwy
Malowan m
y Metoda aplikacji TSR (m2/itr)
Obszar%
100-FC | HEMPADUR 15570 | Szary 12430 75 40 Brush 13,50
100-FC | Hempadur Fast Dry 17410 17410 | Jasnoszary 11320 109 80 Airless Spraying 9.25
100-FC | HEMPATHANE FAST DRY 55750 | RAL 7024 89910 96 60 Airless Spraying 10,50

Czas do przemalowania

DFT (pm)

Min - Max

grubosé

Min - Max Min - Max

Min - Max | Min - Max

Min - Max Min - Max

400 | HEMPADUR 15570
fanExended | nhExended | 4ShEdended | 25nErended | G6mExtended | G5mExended | Notrecommended
80.0 | Hempadur Fast Dry 17410 17410
Mho0d | Thasd 250 | M0 | %md0d | 70m750 | Notrecommended
60.0 | HEMPATHANE FAST DRY 55750

e HEMPADUR 15570

poliamidowymi w

jest

dwusktadnikowa farba epoksydowa utwardzang adduktami

temperaturze do -10°C. Tworzy trwata powtoke przeciwkorozyjna. Wersja w kolorze 12430
(czerwonawo-szarym), pigmentowana blaszkowatym tlenkiem zelaza, moze by¢ naktadana w
warunkach duzej wilgotno$ci, wzglednie na wilgotne powierzchnie. Kolory 21780 (szarawo-26tty) oraz
11320 (szary) zawieraja fosforan cynku.

e HEMPADUR FAST DRY 17410 jest dwusktadnikowa, grubopowtokowa farba epoksydowa, o
stosunkowo wysokiej zawartosci czesci statych i o krdtkim czasie schniecia. Zawiera fosforan cynku.

e HEMPATHANE FAST DRY 55750 jest dwuskfadnikowa farba poliuretanowa tworzaca powtoke o
trwatym potysku i kolorze, utwardzang izocyjanianami alifatycznymi, zawierajaca fosforan cynku.



Wykonawca moze zmieni¢ zestaw pokry¢ malarskich po uzyskaniu zgody Inspektora Nadzoru. Zestaw ten
jednak musi by¢ uzgodniony z Projektantem pod wzgledem jego zgodno$ci z zatoZzeniami projektowymi.
Dobrany zestaw pokry¢ winien:

- posiadac Aprobate Techniczna IBDiM,
- odpowiada¢ warunkom niniejszej STWiORB,
- uzyskac akceptacje Inspektora Nadzoru.

Wszystkie powyzsze farby musza by¢ czasowo odporne na dziatanie temperatury w suchej atmosferze
minimum 150° C a w wilgotnej (konsolidacja pary wodnej przy gwattownym ochtodzeniu) minimum 50° C.

Pozostate wtasnosci farb zgodnie z kartami technicznymi produktéw sporzadzonymi przez ich Producenta.
Karty te nalezy przedtozy¢ Inspektorowi Nadzoru przy uzyskiwaniu akceptacji dla proponowanego

zestawu malarskiego.

Wyroby lakierowe nalezy przechowywaé w magazynach zamknigtych, stanowiacych wydzielone

budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajace przepisom dotyczacym magazynéw materiatow tatwo
palnych zgodnie z norma PN-89/C-81400 0.

31

3.2

Temperatura wewnatrz pomieszczeri magazynowych powinna wynosié od +5° C do + 25° C.

SPRZET

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST.00.00. Wymagania ogdine
Sprzet do czyszczenia konstrukeji

Oczyszczanie reczno — mechaniczne, dla otrzymania powierzchni gtadkich, dajace mniejsza przyczepno$¢
powtoki w stosunku do powierzchni chropowatych (stopnie czystosci wg PN - ISO 8501 - 1:1996), do
stopnia St3

= Mtotkowanie — zgrubne usuwanie luzno zwiazanych produktoéw korozji: rdzy, zgorzeliny, powtoki
malarskiej (recznie lub za pomoca mtotka pneumatycznego). Stosowane przed obrdbka
strumieniowo - $cierna.

= Szczotkowanie — dokfadniejsze usuwanie luzno zwiazanych produktéw korozji: rdzy, zgorzeliny,

powtoki malarskiej. Zalecane w trudno dostepnych miejscach

= Szlifowanie przy uzyciu narzedzi recznych lub mechanicznych (mato wydajna metoda).

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzié mechanicznie urzadzeniami o dziataniu strumieniowo -
sciernym dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inspektora Nadzoru. Sprzet do czyszczenia oraz
przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi zapewniaé strumier odoliwionego i
suchego powietrza



3.3

4.2

Sprzet do malowania

Nanoszenie farb nalezy wykonywaé zgodnie z kartami technicznymi produktow, instrukcjami
nakfadania farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to odnosi sie przede wszystkim do
metod aplikacii
i parametréw technologicznych nanoszenia. Podane w kartach technicznych typy pistoletow i pomp nie
maja charakteru obligatoryjnego i moga by¢ zastapione sprzetem o zblizonych wtasciwos$ciach
technicznych dostepnym w kraju. Rodzaj uzytego sprzetu powinien by¢ zaakceptowany przez Inspektora
Nadzoru. Prawidtowe ustalenie parametrow malowania nalezy przeprowadzi¢ na prébnych powierzchniach
i uzyskac akceptacje Inspektora Nadzoru.

TRANSPORT
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu
Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w ST.00.00. Wymagania ogdlne
Transport materiatow
Srodki transportu powinny byé dostosowane do specyfiki prac i przewozonych materiatéw. Uszkodzenia
materiatow spowodowane podczas transportu oraz uszkodzenia spowodowane $rodkami transportu w
substancji budynku i jego otoczeniu na terenie objetym pracami Wykonawca usunie na wiasny koszt.
Wykonawca bedzie usuwac na biezaco, na wiasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane jego
pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdu do Terenu Budowy.
Proponuje sie uzy¢ nastepujacych Srodkéw transportu:
- samochdd dostawczy;
- samochad skrzyniowy;
Transport wyrobdw lakierowych i rozcienczalnikow winien odbyé sie z zachowaniem odpowiednich
przepiséw o przewozie materiatow niebezpiecznych okreslonych w PN-89/C-81400 C.
WYKONANIE ROBOT
Ogdlne zasady wykonywania Robot
Ogdlne wymagania dotyczace wykonywania robdt podano w ST.00.00. Wymagania ogdlne
Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robdt zgodnie z umowa, przestrzeganie harmonogramu
robot, jakos¢ zastosowanych materiatdw i wykonywanych robot, wymaganiami specyfikacji technicznej,
oraz poleceniami zarzadzajacego realizacja umowy.

Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru do akceptaciji projekt organizaciji i harmonogram robét

uwzgledniajace wszystkie warunki w jakich bedzie wykonane pokrywanie powtokami malarskimi.

5.2

Zasady wykonywania robét
- Catos¢ prac nalezy powierzy¢ fachowcom z doSwiadczeniem w pracy w obiektach zabytkowych, nadzor
nad pracami pefni¢ musi osoba posiadajaca odpowiednie uprawnienia konserwatorskie. Nalezy prowadzi¢
ciagta dokumentacije fotograficzna, rysunkowa i opisowa zgodnie z odno$nymi zasadami.

Prace renowacyjne powinny by¢ przeprowadzone kompleksowo bez mozliwosci wytaczenia
ktoregokolwiek z elementow.
- Proponowane produkty i rozwiazania nalezy uwaza¢ za marki referencyjne, okreslaja one rozwiazania lub
produkty spetniajace wymagania projektanta, co do estetyki istandardow techniczno-uzytkowych.
Wykonawca moze zastapi¢ rozwigzanie referencyjne innym réwnorzednym tylko po akceptacji autorow
projektu.
- Wszelkie odstepstwa od niniejszego opracowania nalezy zgtasza¢ do Nadzoru Autorskiego.
- Nie dopuszcza sie prowadzenia prac w warunkach niezgodnych z kartami technicznymi produktéw.



Zakres wykonania robdt obejmuije:

— zapewnienie niezbednych czynnikow produkcii;

— oczyszczenie konstrukcji do odpowiednich stopni czystosci;

— wytworzenie w wytworni, czyszczenie elementow do stopnia czystosci Sa 2 ' i zabezpieczeniem
antykorozyjnym przez metalizacje natryskowa cynkiem (Zn) gr 160 pum i doszczelnienie powtoka
epoksydowo-pouliretanowg gr. 20 um i migdzywarstwowa powtoka epoksydowo-pouliretanowa gr.
80 um blachownicy; zabezpieczenie antykorozyjne stykéw montazowych powtoka ochrony czasowej
gr. 20 um

— dostarczenie na budowe elementow;

— montaz;

— naprawa uszkodzen transportowych i montazowych (oczyszczenie konstrukcji do stopnia czystosci
St3; grunt epoksydowy wysokocynowy gr 160 um; doszczelnienie powtoka epoksydowo-
pouliretanowa gr. 20 um; migdzywarstwowa powtfoka epoksydowo-pouliretanowa gr. 80 um)

— zabezpieczenie stykéw montazowych (oczyszczenie konstrukcji do stopnia czystosci St3 - dotyczy
spoin; grunt epoksydowy wysokocynowy gr 160 um; doszczelnienie powtoka epoksydowo-
pouliretanowa gr. 20 um; migdzywarstwowa powtfoka epoksydowo-pouliretanowa gr. 80 um)

— zabezpieczenie antykorozyjne koficowe (warstwa nawierzchniowa o grubosci 80 pm)

5.3 HEMPADUR 15570 - przygotowanie powierzchni

e Nowa stal: Zaleca sie obrobke strumieniowo-$cierng do Sa 2% (IS0 8501-1:2007). Jesli
wymagana
jest tymczasowa ochrona, nalezy uzy¢ odpowiedniego gruntu czasowej ochrony. Wszystkie
uszkodzenia i zanieczyszczenia gruntu czasowej ochrony powstate podczas magazynowania i obrdbki
powinny by¢ doktadnie usunigte przed finalnym malowaniem. Do napraw i zaprawek stosowac:
HEMPADUR

¢ Inne metale oraz stopy lekkie: odttuscic i lekko omies¢ Scierniwem, aby usunaé wszystkie
zanieczyszczenia i zapewni¢ wtasciwa przyczepno$¢ powtoki, profil powierzchni zalezy od warunkdw
pozniejszej ekspozycii.

o Stal nierdzewna (np. zhiorniki balastowe chemikaliowcéw): oczyscié¢ strumieniowo-$ciernie do
uzyskania jednolitego, ostrego i gestego profilu (Rugotest nr 3, BN9a, ISO Comparator Posredni (G),
Keane-Tator Comparator 2,0 G/S) odpowiadajacego Rz minimum 50 um. Sole, smar, olej itp. nalezy
usuna¢ przed rozpoczeciem czyszczenia strumieniowo-$ciernego.

o Konserwacja: Odttuscic stosujac detergent, sole i inne zanieczyszczenia zmy¢ woda

wodociagowa
pod wysokim ci§nieniem. Wyczysci¢ doktadnie uszkodzone obszary za pomoca narzedzia
elektrycznego do St 3 (ISO 8501-1:2007) (niewielkie obszary) lub metoda strumieniowo-$cierng do min.
Sa 2, a najlepiej Sa 27 (IS0 8501-1:2007). Lepsze przygotowanie powierzchni zapewnia wigksza
skuteczno$¢ produktu.
Alternatywa do czyszczenia na sucho jest czyszczenie strumieniem wody do osiagnigcia zdrowej,
dobrze przywierajacej powtoki iflub do stali. Po zakonczeniu czyszczenia strumieniem wody musi
pojawic sie nieuszkodzona, szorstka powierzchnia. Przy czyszczeniu strumieniem wody do stali
czysto$¢ powinna wyniesé: Wa 2-Wa 2% (ekspozycja atmosferyczna) | minimum Wa 2% (zanurzenie)
(IS0 8501-4:2006).
Dozwolony poziom rdzy nalotowej: maksymalnie M (ekspozycja atmosferyczna) | M, a najlepiej L
(zanurzenie) (ISO 8501-4:2006). Sfazowac brzegi powtoki. Powierzchnie odkurzyé. Wykonaé zaprawki



5.4

5.5

miejsc uszkodzonych do specyfikowanej grubosci systemu. Dopuszhzalnh malowanie na powierzchnig
zawilgocona i wilgotna. Dopuszczalne malowanie na powierzchnig zawilgocona i wilgotng. W
przypadku czyszczenia strumieniowo-$ciernego w ostonie wodnej mozna uzy¢ odpowiedniego
inhibitora. S> Zalecane jest czyszczenie goraca woda. < /S > Przed przemalowaniem nadmiar inhibitora,
pozostaty materiat Scierny i szlam nalezy usuna¢ poprzez czyszczenie woda pod wysokim ci$nieniem.

e Zalecane jest czyszczenie goraca woda.
Uwaga 1: inhibitory nie sa ogdlnie zalecane dla powierzchni, ktére beda zanurzone podczas uzycia.
Uwaga 2: Zawilgocone powierzchnie: woda nie jest natychmiast wykrywalna, ale temperatura
powierzchni jest nizsza od punktu rosy. Wilgotne powierzchnie: katuze i krople wody zostaty usuniete,
ale istnieje zauwazalna warstwa wody. Mokra powierzchnia: obecne sa krople lub katuze wody.

HEMPADUR FAST DRY 17410 - przygotowanie powierzchni

e Prace stalowe: Powierzchnie stalowe powinny byé przygotowane starannie, tak, aby byfo
mozliwe
osiagniecie rownomiernej, specyfikowanej grubosci powtoki na catej powierzchni (patrz specyfikacja).
Powierzchnia powinna by¢ przygotowana zgodnie z wymaganiami stopnia P2 (ISO 8501-3), tacznie ze
spoinami i krawedziami.

e Nowa stal: Oczyszczanie strumieniowo-$cierne do minimum Sa 2% (IS0 8501-1:2007) z profilem
powierzchni odpowiadajacym Rugotest nr 3, BN 10b, Keane-Tator Comparator 3,0 G/S lub ISO
Comparator Rough MEDIUM (G). Jesli wymagana jest tymczasowa ochrona, nalezy uzy¢
odpowiedniego gruntu czasowej ochrony. Wszystkie uszkodzenia i zanieczyszczenia gruntu czasowej
ochrony powstate podczas magazynowania i obrébki powinny by¢ doktadnie usunigte przed finalnym
malowaniem. Do napraw i zaprawek stosowa¢: HEMPADUR FAST DRY 17410.

o Konserwacja: Odttuscic stosujac detergent, sole i inne zanieczyszczenia zmy¢ woda

wodociagowa
pod wysokim ci$nieniem. Usunaé produkty korozji i stabo przylegajace powtoki poprzez oczyszczanie
strumieniowo-$cierne, w ostonie wody lub czyszczenie narzedziami mechanicznymi. Sfazowacé brzegi
powtoki. Odkurzyé pozostatosci. Wykonac zaprawki do petnej grubosci. Po oczyszczeniu
strumieniowosciernym
w ostonie wody powierzchnig nalezy sptuka¢ strumieniem stodkiej wody, a nastepnie
odczekaé do wyschniecia.

HEMPADUR FAST DRY 55750 - przygotowanie powierzchni

o Nowa stal: Odttusci¢ stosujac detergent, sole i inne zanieczyszczenia zmy¢ woda wodociagowa
pod

wysokim ci$nieniem. Oczyszczanie strumieniowo-$cierne do minimum Sa 2% (IS0 8501-1:2007) z
profilem powierzchni odpowiadajacym Rugotest nr 3, min N9a, lub ISO Comparator POSREDNI (S).
Naktadaé natychmiast po czyszczeniu. Wszystkie uszkodzenia podktadu oraz zanieczyszczenia
wynikajace z przechowywania i produkcji nalezy dokfadnie wyczy$cié przed ponownym natozeniem
powtoki.
o Stal - naprawa i konserwacja: Usunac olej, smar itp. przy uzyciu odpowiedniego detergentu.
Usuna¢ sol i inne zanieczyszczenia za pomoca czystej wody pod wysokim cisnieniem. WyczyS$cié
doktadnie uszkodzone obszary za pomoca narzedzia elektrycznego do minimum St 3 (IS0 8501-1:
2007) (naprawy punktowe) lub metoda strumieniowo-$cierng do min. Sa 2, a najlepiej Sa 2% (ISO
8501-1:2007). Lepsze przygotowanie powierzchni zapewnia skuteczniejsza ochrone. Alternatywa do
czyszczenia na sucho jest czyszczenie woda pod bardzo wysokim cisnieniem Wa 2-Wa 2%



(ekspozycja atmosferyczna) | minimum Wa 2% (zanurzenie) (ISO 8501-4:2006). Przed natozeniem
dozwolony jest poziom rdzy nalotowej maksymalnie M (ekspozycja atmosferyczna) | preferowany L
(zanurzenie) (ISO 8501-4:2006). Szlifowac krawedzie do osiagnigcia nienaruszonej farby. Odkurzyé
pozostatosci.

W przypadku powierzchni skorodowanych wzerowo nadmierne ilo$ci pozostatos$ci soli moga wymagac
czyszczenia strumieniem wody lub mokrego czyszczenia strumieniowo-$ciernego badz suchego
czyszczenia strumieniowo-$ciernego, a nastepnie czyszczenia strumieniem czystej wody pod wysokim
ci$nieniem, wysuszenia, a na koniec ponownego suchego czyszczenia strumieniowo-§ciernego.

WARUNKI APLIKACJI

e HEMPADUR 15570
Stosowac tylko, gdy naktadanie i utwardzanie przebiegaja w temperaturach powyzej: -10°C/14°F
W temperaturach ponizej zera istnieje ryzyko pojawienia si¢ niewidocznej warstewki lodu na
powierzchni, co zmniejszy przyczepnos$¢ powtoki do podioza.
Temperatura samej farby powinna wynosi¢ 15°C lub wigece;.
W przestrzeniach zamknigtych zapewni¢ odpowiednia wentylacje podczas naktadania i utwardzania
powtok.
Wystepowanie stojacej wody lub kropel wody na pomalowanej powierzchni bezpo$rednio po aplikacji
moze spowodowac odbarwienie.

o HEMPADUR FAST DRY 17410
Nalezy stosowac tylko na suchej i czystej powierzchni w temperaturze powyzej punktu rosy, aby
unikna¢ kondensacji. Stosowac tylko, gdy naktadanie i utwardzanie przebiegaja w temperaturach
powyzej: -10°C/14°F
Temperatura samej farby powinna wynosi¢: 15-25°C/59-77°F
W przestrzeniach zamknigtych zapewni¢ odpowiednia wentylacje podczas naktadania i utwardzania
powtok. Konieczne moze by¢ rozcienczenie w przypadku zastosowania bardzo dtugich wezy
natryskowych i/ lub gdy temperatura farby wynosi ponizej: 15°C Spowoduje to uzyskanie nizszej
grubosci powtoki i wydtuzenie czasu schnigcia.

o HEMPATHANE FAST DRY 55750

Nalezy stosowac tylko na suchej i czystej powierzchni w temperaturze powyzej punktu rosy, aby
unikna¢ kondensacji. Minimalna temperatura utwardzania: -10°C/14°F

W temperaturach ponizej zera istnieje ryzyko pojawienia si¢ niewidocznej warstewki lodu na
powierzchni, co zmniejszy przyczepno$¢ powtoki do podfoza. Na tworzenie warstwy moze mie¢
negatywny wptyw lekki deszcz, wysoka wilgotnos¢ i/lub kondensacja podczas aplikacji albo w
nastepujacym okresie od aplikacji: 8 godzin,20°C..

W przestrzeniach zamknigtych zapewni¢ odpowiedniag wentylacje podczas naktadania i wysychania
powtok.

Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Prace zwiazane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzaja duze zagrozenie dla zdrowia
pracownikdw, nalezy wiec przestrzegac ponizszych zalecen odnos$nie wykonywanych prac:

czyszczenie strumieniowo - S$cierne  powinno odbywaé sie w zamknietych pomieszczeniach
obstugiwanych z zewnatrz. Gdy odbywa sie ono z udziatem pracownika, to nalezy go zaopatrzy¢ w



pyloszczelny skafander z doprowadzeniem i odprowadzeniem powietrza. Przy Srutowaniu pracownik
winien mie¢ kask dZzwiekochtonny, a przy czyszczeniu szczotkami okulary ochronne,

przy pracach zwiazanych z transportem, przechowywaniem i naktadaniem materiatow malarskich nalezy
przestrzegat zasad higieny osobistej a w szczegdlno$ci nie przechowywaé zywnos$ci i ubrania w
pomieszczeniach roboczych i w poblizu stanowisk pracy, nie spozywac¢ positkow w miejscach pracy, rece
my¢ w przypadku zabrudzenia farba tamponem zwilzonym w rozcieficzalniku, a po jego odparowaniu woda
z mydtem, skore rak i twarzy posmarowac przed praca odpowiednim kremem ochronnym.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jako$ci robat
Ogdlne wymagania dotyczace kontroli robdt podano w ST.00.00. Wymagania ogéine

6.2 Kontrola jakosci materiatu
Wszystkie materiaty do wykonania rob6t musza odpowiada¢ wymaganiom dokumentacji projektowej i
specyfikacji technicznej oraz posiada¢ $wiadectwa jako$ci producenta i uzyskaé akceptacje inspektora
nadzoru.

6.2 Sprawdzenie przygotowania powierzchni do gruntowania

Ocene przygotowania powierzchni stali do gruntowania przeprowadza sie w oparciu o PN-1S0 8501

oraz wymagania zawarte w kartach technicznych produktéw wymienionych w niniejszej ST. Polega
ona na wizualnej ocenie stopnia czystosci i chropowatosci powierzchni stali oraz ocenie stanu powierzchni
(suchos¢, brak zapylen i zanieczyszczen olejami i smarami, brak rdzy nalotowej). Ocene przeprowadza sie
bezposrednio po przygotowaniu powierzchni, jednak nie pdzniej niz po 3 godzinach oraz dodatkowo
bezposrednio przed malowaniem. Ocene wymaganego stopnia czystosci przeprowadza sie w oparciu o PN-
IS0 8503

6.3 Kontrola nakfadania powtok

Kontrola naktadania powtok winna przebiega¢ pod katem poprawnos$ci uzytego sprzetu, techniki
nakfadania materiatow i stosowania parametréw technologicznych oraz przestrzenia zalecen dotyczacych
warunkéw pogodowych i zabezpieczenia $wiezo wykonanych powtok a takie przestrzegania czasu
schnigcia i aklimatyzacji powtok.
Inspektor Nadzoru moze zaleci¢ pomiar w czasie nanoszenia grubosci mokrych powtok poszczegéinych
warstw wg PN-93/C-81545. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powtok malarskich.

6.4 Kontrola naktadania powtok

Ocene dokonuje sie pod katem grubo$ci porowatosci i przyczepnosci pokrycia oraz wygladu powtoki
malarskiej. Badania przeprowadza sie na powtokach suchych i po aklimatyzacji (wysezonowanych). Grubo$¢
powtoki winna by¢ zgodna z projektowana.

Pomiar nalezy wykona¢ w co najmniej 7 punktach konstrukeji, a za wynik ostateczny pomiaru nalezy
przyjac Srednig arytmetyczng wynikow uzyskanych z 5 pomiardéw, po odrzuceniu 2 najwyzszych odczytow z 7
pomiaréw. Srednia ta nie moze wynosi¢ mniej niz 90% grubosci ustalonej dla danej powtoki. Dodatkowo
wymaga sie aby nie byto odczytéw grubosci nizszych niz 75% grubos$ci nominalne;.

Badanie porowatosci nalezy przeprowadzi¢ za pomoca poroskopu wg PN-82/C-81544

Badanie przyczepnosci pokry¢ malarskich nalezy przeprowadzi¢ wg PN-88/C-81531

Powtfoka uszkodzona w miejscach wykonywania oznaczef powinna by¢ naprawiona (pedzlem,
z zastosowaniem farb wg niniejszej specyfikacji).



Ocene wygladu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucznym o mocy 100

W z odlegtosci 30-40 cm od powierzchni.

Warstwy gruntowe nie powinny mie¢ pomarszczen i zaciekdw oraz wyglad matowy.
Warstwy nawierzchniowe powinny mie¢ powierzchnie gtadka bez pomarszczen, zaciekow i

chropowato$ci. Powtoka nie moze odstawac od podtoza i mie¢ wtracenia ciat obcych.

6.5 Kontrola jakos$ci robat

8.2

Kontroli podlega wykonanie:

- jako$¢ uzytych materiatow,

- zgodno$¢ z zatwierdzona dokumentacja,

- zgodno$¢ z technologia zalecang przez producenta zastosowanych materiatow
- dokfadno$¢ i estetyka wykonania,

- prawidtowe potaczenia elementow ze soba,

OBMIAR ROBOT

Ogdlne zasady obmiaru

Ogdlne wymagania dotyczace obmiaru robdt podano w ST.00.00. Wymagania ogdlne
Obmiar robét

Jednostka obmiaru jest:

m2,

ODBIOR ROBOT

Ogdlne zasady odbioru robot

Ogdlne wymagania dotyczace odbioru robot podano w ST.00.00. Wymagania ogdlne

Odbior robot

Przy wykonywaniu robdt niezbedny jest systematyczny nadzor prowadzony przez wykonawce a takze
nadzor inwestorski i autorski.

Czesciowe odbiory robdt polegaja na sprawdzeniu, czy poszczegdlne etapy robdt zostaty wykonane wg
projektu technicznego.

Odbioru robét powinien dokonaé inspektor nadzoru inwestorskiego, przy udziale przedstawiciela
wykonawcy robét.

Odbior koricowy polega na ocenie wykonanych rohot .

PODSTAWA PLATNOSCI
Ogdlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w ST.00.00. Wymagania ogdlne
Pozostate ustalenia zgodnie z umowa zawarta pomiedzy Zamawiajacym a Wykonawca

Cena wykonania powtoki malarskiej obejmuje:

* zakup, transport i sktadowanie wszystkich czynnikéw produkcji;

* czyszczenie konstrukcii;

* wykonanie powtok na powierzchniach przewidzianych w Dokumentacji Projektowe z
zastosowaniem pokry¢ malarskich zgodnych z warunkami niniejszej ST i zaakceptowanych przez
Inspektora Nadzoru;

* wykonanie niezbednych rusztowan wiszacych i stojacych i ich przektadanie;



* wykonanie prac zabezpieczajacych z wozkow i rusztowar;

* przeprowadzenie badan przewidzianych w niniejszej ST;

* dostosowanie sie do warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przerw miedzy
poszczegolnymi operacjami (warstwami);

* zabezpieczenie wykonywanych powtok w trakcie ich schnigcia przed skutkami opadéw
atmosferycznych, zanieczyszczen oraz oddziatywania przejezdzajacych pojazdow;

* demontaz rusztowan i usunigcie ich poza pas drogowy;

* zapewnienie odpowiednich warunkdéw przechowywania materiatow malarskich i sktadowania
dostarczonych z wytwaérni elementéw konstrukeji;

* zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy;

* ochrona urzadzen obcych znajdujacych sie na obiekcie w czasie czyszczenia i malowania;

* zahezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robdt na srodowisko, przechodniéw
i uzytkownikéw tras komunikacyjnych w obrebie prowadzenia robot;

* wykonanie ekranéw zabezpieczajacych;

* wykonanie probnych powtok malarskich;

* uporzadkowanie miejsca pracy;

* wszystkie inne czynnosci nieujete a konieczne do wykonania w ramach niniejszej specyfikacji.

W cenie ryczattowej miesci sie réwniez koszt opracowania projektu niezbednych dla prowadzenia robdt

rusztowan, pomostow i ekranéw zabezpieczajacych.

10. Przepisy zwiagzane
10.1Inne dokumenty

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 26 czerwca 2002r w sprawie dziennika budowy, montazu i
rozbidrki, tablicy informacyjnej oraz ogtoszenia zawierajacego dane dotyczace bezpieczenstwa pracy i
ochrony zdrowia (Dz.U. nr 108, poz.953)

Ustawa z dnia 7 lipca 1994r Prawo Budowlane z pdZniejszymi zmianami

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 2 wrze$nia 2004r w sprawie szczegétowego zakresu i
formy dokumentaciji projektowej, specyfikacji technicznej wykonania i odbioru robot budowlanych oraz
programu funkcjonalno-uzytkowego

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004 w sprawie systemow oceny zgodno$ci,
wymagan, jakie powinny spetnia¢ notyfikowane jednostki uczestniczace w ocenie zgodnosci oraz sposobu
oznaczania wyrobow budowlanych oznakowaniem CE

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 06.02.2003r w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas wykonywania robdt budowlanych

Warunki wykonania i odbioru robdt budowlanych

PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie, transport.
PN-93/C-81515  Wyroby lakierowe. Nieniszczace pomiary grubosci powtok.
PN-EN ISO 2808:2008 Farby i lakiery - Oznaczanie grubo$ci powtoki

PN-88/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslenie przyczepnos$ci powtok do podtoia oraz przyczepnosci
migdzywarstwowej.

PN-EN IS0 4624:2004 Farby i lakiery - Proba odrywania do oceny przyczepnosci
PN-88/C-81523 Wyroby lakierowe. Oznaczanie odpornosci powtok na dziatanie mgty solnej.
PN-93/C-81548  Wyroby lakierowe. Badanie powtok na dziatanie czynnikéw atmosferycznych.



PN-EN ISO 11341:2005 Farby i lakiery - Sztuczne warunki atmosferyczne i ekspozycja na sztuczne
promieniowanie - Ekspozycja na filtrowane promieniowanie lampy ksenonowe;j fukowej

PN-88/C-81556 Wyroby lakierowe. Badanie odpornos$ci powtok lakierowych na dziatanie zmiennych
preparatow.

PN-82/C-81544  Wyroby lakierowe. Okreslenie stopnia zniszczenia pokryé w wyniku dziatania
czynnikéw atmosferycznych.

PN-93/C-81545  Wyroby lakierowe. Pomiar grubo$ci mokrych warstw.

BN-87/4258-01 Wyroby $cierne. Scierniwo z zuzli pomiedziowych.

PN-ISO 8501 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych produktow.
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni.

PN-ISO 8503 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych produktow.
Charakterystyka chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo - $ciernej.



