SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
B- 04. ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE KONSTRUCJI STALOWYCH

1. Wstep

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania dotyczgce
wykonania i odbioru robdét zwigzanych z wykonaniem zabezpieczeh antykorozyjnych konstrukgcji
stalowych w postaci powtok malarskich.

1.2. Zakres stosowania SST
Szczegotowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy
przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres roboét objetych SST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu
wykonanie zabezpieczeh antykorozyjnych konstrukcji stalowych w postaci powtok malarskich,
zwigzanych z remontem konstrukgji stalowych.

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich normach i
wytycznych oraz okresleniami podanymi w D.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 1.4.

1.5. Ogdine wymagania dotyczace robét

Ogdélne wymagania dotyczgce roboét podano w SST D.00.00.00 ,Wymagania ogoélne” pkt 1.5.
Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania robot, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci na
terenie budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodnos¢ z dokumentacjg projektowg, SST i
poleceniami Przedstawiciela Zamawiajgcego.

2. Materiatly

2.1. Wymagania ogélne

Wszystkie materialy stosowane do wykonania robét muszg by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej
SST, zlecenia oraz wytycznych przedstawiciela Zamawiajgcego. Do wykonania robot mogg by¢
stosowane wyroby budowlane spetniajgce warunki okreslone w:

— ustawie z dnia 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 201, poz. 2016,
z pbézniejszymi zmianami),

— ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881),

— ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360,
z pézniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymagane;j
przez ww. ustawy lub rozporzadzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Do wykonywania powtok malarskich na powierzchniach stalowych dopuszczalne jest stosowanie
wytgcznie systemowych zestawdw malarskich i posiadajgcych aprobate techniczna IBDiIM do tego
typu zastosowanh.

2.2. Wymagania szczegotowe
Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji stalowych w
postaci powtok malarskich sg:

2.2.1. Materialy do przygotowania powierzchni

Materiaty do przygotowania powierzchni powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach
technicznych stosowanych zestawéw malarskich oraz by¢ zgodne z normami: PN-EN ISO 8504-
1:2002, PN-EN I1SO 8504-2:2002, PN-EN I1SO 11124-1:2000 oraz PN-EN I1SO 11126-1:2001.

2.2.2. Farby
Materiaty malarskie powinny odpowiadaé zaleceniom podanym w kartach technicznych stosowanych

zestawdw malarskich oraz by¢ zgodne z normami: PN-EN 1SO 12944-1:2001, PN-EN ISO 12944-
5:2001 oraz PN-89/C-81400. Zestaw malarski do zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukciji
stalowych powinien odpowiada¢é wymaganiom niniejszej SST, zlecenia oraz wytycznych
przedstawiciela



Zamawiajgcego. Farby powinny by¢ pakowane i przechowywane zgodnie z PN-89/C-81400 oraz wg
kart technologicznych przyjetych zestawéw malarskich.

3. Sprzet

Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w SST D.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 3.

Roboty zwigzane z wykonaniem zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji stalowych mogg by¢
wykonane recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do wykonania
zamierzonych robét.

Sprzet powinien by¢ zgodny z zaleceniami podanymi w kartach technologicznych stosowanych
zestawdw malarskich.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie i spetnia¢ wymagania
techniczne w zakresie BHP.

4. Transport

Ogodlne wymagania dotyczgce transportu podano w SST D.00.00.00 ,Wymagania ogolne” pkt 4.
Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny byé sprawne technicznie i spetiaé
wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepiséw o ruchu drogowym.

Materialy malarskie nalezy przewozi¢ w oryginalnych opakowaniach producenta, w taki sposdb,
aby zabezpieczy¢ opakowania przed uszkodzeniem, a materiat przed wylaniem.

5. Wykonanie robét

5.1. Ogolne warunki wykonania robét

Ogodlne wymagania dotyczgce wykonania rob6t podano w SST D.00.00.00 ,Wymagania ogdélne” pkt 5.
Wykonanie robo6t powinno by¢é zgodne normami PN-89/S-10050 oraz warunkami technicznymi.
Wykonawca przedstawi przedstawicielowi Zamawiajgcego do akceptacji projekt organizacji i
harmonogram robét uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zwigzane z
wykonaniem zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji stalowych w postaci powtok malarskich.
Roboty powinny by¢ prowadzone zgodnie z normg PN-EN ISO 12944-7:2001. Temperatura otoczenia
w czasie wykonywania robét powinna miesci¢ sie w granicach od +5°C do +25°C i by¢ o 3 stopnie
wyzsza od temperatury punktu rosy. Wilgotnos¢ wzgledna powietrza w czasie wykonywania robot
powinna by¢ nie wieksza niz 80%.

Zaleca sie przeprowadza¢ malowanie w okresie od maja do wrzesnia, wytacznie w dni pogodne, przy
zalecanej temperaturze powietrza od 15 do 200C; nie nalezy malowac¢ pedzlem lub watkiem w
temperaturze ponizej +50C, jak rowniez malowa¢ metodg natryskowg w temperaturze ponizej +150C
oraz podczas wystepujgcej mgty i rosy. Nalezy przestrzegaé nastepujacych zasad przy malowaniu
urzadzen: tancuchowych,

— z powierzchni stali nalezy usung¢ bardzo starannie pyt, kurz, plesnie, tluszcz, rdze, zgorzeline,
ewentualnie starg tuszczacg sie farbe i inne zabrudzenia zmniejszajgce przyczepnos¢ farby do
podtoza; poprzez zmywanie, usuwanie przy uzyciu szczotek stalowych, odrdzewiaczy chemicznych,
materiatdw $ciernych, piaskowania, odpalania, fugowania lub przy zastosowaniu innych $Srodkéw,
zgodnie z wymaganiami PN-1SO8501-1 i PN-H-97052, - przed malowaniem nalezy wypetnic
wgtebienia i rysy na powierzchniach za pomoca kitéw lub szpachlowek ogdlnego stosowania, a
nastepnie - wygtadzic¢ i zeszlifowa¢ podtoze pod farbe,

- do malowania mozna stosowac farby ogélnego stosowania przeznaczone do uzytku zewnetrznego,
dobrej jako$ci, z nieprzekroczonym okresem gwarancji, jako:

a) farby do gruntowania przeciwrdzewnego (farby i lakiery przeciwkorozyjne),

b) farby nawierzchniowe (np. lakiery, emalie, wyroby ftalowe, ftalowo-styrenowe, akrylowe

itp., ¢) rozcienczalniki zalecone przez producenta stosowanej farby,

- farbe dluzej przechowywang nalezy przygotowaé do malowania przez usuniecie ,kozucha”
(zestalonej substancji btonotwérczej na powierzchni farby), doktadne wymieszanie (potaczenie
Izejszych i ciezszych sktadnikow farby), rozcienczenie zbyt zgestniatej farby, ewentualne przecedzenie
(usuniecie nierozmieszanych resztek osadu i innych zanieczyszczen),

- malowanie mozna przeprowadza¢ pedzlami, watkami malarskimi lub ewentualnie metoda
natryskowg (pistoletami elektrycznymi, urzadzeniami kompresorowymi itp.),

- z zasady malowanie nalezy wykona¢ dwuwarstwowo: farbg do gruntowania i farbg nawierzchniowa,
przy czym kazdg nastepng warstwe mozna natozy¢ po catkowitym wyschnieciu farby poprzedniej.
Malowanie powinno odpowiada¢ wymaganiom PN-H-97053.



Nalezy zwraca¢ uwage na doktadne pokrycie farbg miejsc stykania sie stupka metalowego z betonem
fundamentu, ze wzgledu na najszybsze niszczenie sie farby w tych miejscach i pojawianie sie
rdzawych zaciekéw sygnalizujgcych korozje stupka.

Zaleca sie stosowanie farb mozliwie jak najmniej szkodliwych dla zdrowia ludzi i $Srodowiska, z niskg
zawartoscig m.in. niearomatycznych rozpuszczalnikéw. Przy stosowaniu farb nieznanego
pochodzenia Wykonawca przedstawi do akceptacji przedstawiciela Zamawiajgcego badania na
zawartos¢ szkodliwych skfadnikéw (np. trujgcego toluenu jako rozpuszczalnika). Wykonawca nie
dopusci do skazenia farbami wdd powierzchniowych i gruntowych oraz kanalizacji. Zlewki
poprodukcyjne, powstajgce przy myciu urzgdzen i pedzli oraz z samej farby, nalezy usuwaé do
izolowanych zbiornikéw, w celu ich naturalnej lub sztucznej neutralizacji i detoksykacji.

5.2. Zakres wykonywania robot

5.2.1. Przygotowanie rusztowan roboczych podwieszonych lub stojacych
Rusztowania robocze powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w SST dotyczacej rusztowan.

5.2.2. Przygotowanie powierzchni

Powierzchnie stalowe powinny by¢ oczyszczone, odttuszczone zgodnie z wymaganiami norm: PN-
89/S-10050, PN-EN ISO 4618-3:2001, PN-EN 1SO 12944-4:2001, PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-EN
ISO 8504-2:2002, PN-ISO 5501-1:1996, PN- SO 8501-2:1998, PN-70/H-97051 oraz PN-70/H-97052.
Powierzchnie powinny by¢ przygotowane zgodnie z zaleceniami producenta zestawu malarskiego
podanymi w kartach technicznych stosowanych materiatow.

Bezposrednio przed pokryciem powierzchni materiatami do gruntowania nalezy powierzchnie
odkurzyé¢ i odttuscic.

Powierzchnie przeznaczone do zabezpieczenia powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach
technicznych Producenta i aprobatach technicznych IBDiM odno$nie:

— stanu podtoza,

— temperatury,

— wilgotnosci.

5.2.3. Gruntowanie

Powierzchnie stalowe powinny by¢ gruntowane za pomocg srodkdéw gruntujgcych, bedagcych
elementem danego zestawu malarskiego zgodnie z kartg techniczng Producenta i aprobatg
techniczng IBDiM.

5.2.4. Wykonanie warstwy nawierzchniowej

Warstwa nawierzchniowa powinna byé wykonywana za pomocg materiatdbw bedgcych elementem
danego zestawu malarskiego zgodnie z kartg techniczng Producenta i aprobatg techniczng IBDiM.
Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczen antykorozyjnych powierzchni stalowych w postaci
powtok malarskich winny byé prowadzone z zachowaniem wymagah dokumentacji projektowe;,
odpowiednich norm, kart technicznych Producenta i aprobat technicznych wydanych przez IBDiM.
Metody nanoszenia materiatéw malarskich:

— malowanie pedzlem,

— nanoszenie watkiem,— natryskiwanie.

Przy naktadaniu poszczegolnych warstw nalezy przestrzega¢ zalecanych przez Producenta zakreséw
temperatur otoczenia i podtoza oraz wilgotnosci podioza i powietrza.

Podtoze oraz kazda nanoszona warstwa powinna byé odebrana przez przedstawiciela
Zamawiajgcego.

6. Kontrola jakosci

Ogdlne wymagania dotyczgce kontroli jakosci rob6t podano w SST D.00.00.00 ,Wymagania ogdine”
pkt 6.

Kontrola robét obejmuije:

— stwierdzenie wiasciwej jakosci materiatu na podstawie atestu Producenta,

— sprawdzenie zgodnosci sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiatu,

— sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

— kontrole prawidtowosci przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania powierzchni),

— kontrole prawidtowosci wykonania zabezpieczenia (wizualna ocena wykonania pokrycia z oceng
jednorodnosci wykonania powiok, stwierdzeniem braku pecherzy, ztuszczen itp.),



— oznaczenie rzeczywistej grubosci powtoki (grubosé powtoki winna by¢ zgodna z wartoscig podang w
dokumentacji projektowej i zgodna z zaleceniami Producenta; grubo$¢ te okredla sie jako $rednig
arytmetyczng z kilku pomiaréw w miejscach wskazanych przez przedstawiciela Zamawiajgcego;
grubos¢ okresla sie metodami nieniszczacymi; sprawdzenie grubosci powtoki malarskiej wg normy
PN-EN I1SO 12944-7:2001.

— oznaczenie przyczepnosci powtoki malarskie;.

7. Obmiar robét

Ogdlne zasady obmiaru robot podano w SST D.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 7.
Jednostkg obmiarowg jest m2 (metr kwadratowy) wykonanego zabezpieczenia antykorozyjnego
konstrukcji stalowych w postaci powtok malarskich zgodnie z obmiarem w terenie.

Jednostki obmiarowe dla poszczegdlnych robdt, nalezy przyjaé w oparciu o zatozenia ujete w
Przedmiarze, stanowigcym zatgcznik do SWZ

8. Odbior robot

Ogodlne wymagania dotyczace odbioru robét podano w SST D.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 8. Do
odbioru koncowego Wykonawca zabezpieczenia antykorozyjnego przedktada wszystkie dokumenty
techniczne, swiadectwa jakosci materiatow oraz protokoty odbioru czesciowego.

Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej w postaci powtok malarskich uznaje sie za
wykonane zgodnie z zleceniem, niniejszg SST i wymaganiami przedstawiciela Zamawiajgcego, jezel
wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w przywotanych normach lub w
punktach 2, 5i 6 niniejszej SST daty wyniki pozytywne.

9. Podstawa ptatnosci

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w SST D.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 9
Podstawe ptatnosci stanowi cena za 1 m2 zabezpieczonej antykorozyjnie konstrukcji stalowej w postaci
powtok malarskich, zgodnie z obmiarem robdt, atestem Producenta zestawu malarskiego i oceng
jakosciowg na podstawie wynikéw pomiaréw i badan. Cena jednostkowa obejmuje:

— prace przygotowawcze,

— dostarczenie materiatéw przewidzianych do wykonania robot,

— opracowanie ,Projektu organizacji rob6t” wraz z harmonogramem,

— montaz i demontaz ewentualnych rusztowan,

— montaz i demontaz ewentualnych namiotow,

— przygotowanie i oczyszczenie podioza,

— przygotowanie materiatdw do zabezpieczenia antykorozyjnego,

— wykonanie warstwy gruntujace;j,

— wykonanie warstw wierzchnich powtoki malarskiej zabezpieczenia antykorozyjnego,

— przeprowadzenie niezbednych badan i pomiaréw wymaganych SST Ilub zleconych przez
przedstawiciela Zamawiajgcego,

— gromadzenie wynikéw przeprowadzonych pomiaréw i badan,

— oczyszczenie i uporzgdkowanie terenu robét. Cena jednostkowa zawiera rowniez zapas na odpady i
ubytki materiatowe.

Ceny jednostki obmiarowej obejmujg zakresy czynnosci zgodnie z zatozeniami ujetymi w
Przedmiarze, stanowigcym zatgcznik do SWZ. W zwigzku z powyzszym, zakres opisany w niniejszej
SST, moze stanowi¢ rowniez sktadowg scalonej ceny jednostkowej.

10. Przepisy zwigzane

10.1. Normy:

1. PN-EN I1SO 8504-1:2002 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Metody przygotowania powierzchni. Czes$¢ 1: Zasady ogdine.

2. PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Metody przygotowania powierzchni. Cze$¢ 2: Obrdbka strumieniowo-scierna.



3. PN-EN 1SO 11124-1:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktow. Wymagania techniczne dotyczgce metalowych $cierniw stosowanych w obrdbce
strumieniowo-$ciernej. Czes¢ 1: Ogodlne wprowadzenie i klasyfikacja.

4. PN-EN ISO 11126-1 :2001 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw stosowanych w obrdbce
strumieniowo-sciernej. Czes¢ 1: Ogodlne wprowadzenie i klasyfikacja.

5. PN-EN ISO 12944-1:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemoéw malarskich. Czesé 1: Ogélne wprowadzenie.

6. PN-EN 1SO 12944-5:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 5: Ochronne systemy malarskie.

7. PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.

8. PN-89/S-1005 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

9. PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzor prac malarskich.

10. PN-EN ISO 4618-3:2001 Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczgce wyrobéw lakierowych.
Czes¢ 3: Przygotowanie powierzchni i metody naktadania.

11. PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg

ochronnych systemoéw malarskich. Cze$é 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania

powierzchni.

12. PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych

produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania

nie zabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej

natozonych powtok.

13. PN-ISO 8501-2:1998 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych

produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych

powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu tych powtok.

14. PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa, zeliwa do

malowania. Ogdlne wytyczne.

15. PN-70/H-97052 Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa, zeliwa do

malowania.

10.2. Inne dokumenty:

1. Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 207, poz. 2016,
z pdzniejszymi zmianami),

2. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881),

3. Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360,
z pOzniejszymi zmianami



