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1. Wstep

1.1.Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST) sa wymagania techniczne dotyczace wykonania i odbioru
robot budowlanych pn. zabezpieczenie konstrukcji stalowych powtokami malarskimi m.in. wiat.

1.2.Zakres stosowania ST
Specyfikacja techniczna (ST) stosowana jest jako dokument inwestorski niezbedny przy realizacji i odbiorze robot
wymienionych w pkt 1.1.

1.3.Zakres robét objetych ST

Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja obejmuja wszystkie czynnos$ci przy pokrywaniu powlokami malarskimi
stalowych konstrukcji obiektow (np. wiat) oraz elementow wykonanych ze stali i obejmuja:

a) przygotowanie powierzchni do malowania

b) nanoszenie podktadu gruntujacego (2 warstwy)

¢) malowanie nawierzchniowe (2 warstwy)

1.4.0kreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe w niniejszej ST sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami oraz okresleniami
podanymi w specyfikacji Wymagania Ogolne oraz zdefiniowanymi ponizej.

1.4.1.Aklimatyzacja powloki — stabilizacja powloki malarskiej w okreslonych warunkach temperatury i
wilgotnos$ci powietrza.

1.4.2.Czas przydatnosci wyrobu do stosowania — czas, w ktorym wyrob lakierowy po zmieszaniu sktadnikow
nadaje si¢ do nanoszenia na podfoze.

1.4.3.Farba — wyrob lakierowy pigmentowy, tworzacy powtoke kryjaca, ktora spetnia przedewszystkim funkcje
ochronng.

1.4.4.Farba do gruntowania — farba wytwarzajaca powloki gruntowe wykazujace zdolnos$¢ zapobiegania korozji
metali, dzigki zawarto$ci w powtoce sktadnikow hamujacych procesy korozji podtoza.

1.4.5.Lepkos¢ umowna — czas wyptywu farby lub emalii mierzony w sekundach z kubka (Forda 4) o $rednicy
otworu wyptywowego 4 mm.

1.4.6.Malowanie nawierzchniowe — warstwy farby natozone na podktad gruntujacy w celu uszczelnienia i
uodpornienia na wystgpujace w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.

1.4.7.Punkt rosy — temperatura, przy ktorej na powierzchni przedmiotu pojawiajg si¢ kropelki wody wskutek
kondensacji pary wodnej zawartej w powietrzu w wyniku wypromieniowania ciepta przez podtoSe lub wskutek
naptywu cieptego, wilgotnego powietrza na chtodniejsze podloze.

1.5.0gdlne wymagania dotyczace robot.

Wykonaweca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ materialow i wykonywanych robot oraz za zgodnos¢ z
dokumentacja projektowa, ST i poleceniami Inzyniera. Ogolne wymagania dotyczace robot podano w specyfikacji
Wymagania Ogolne.

2. Materialy

Do zabezpieczenia konstrukcja stalowej przewidziano malowanie farbami:
- farba do gruntowania - 2 warstwy

- farbg nawierzchniows - 2 warstwy

Rodzaj farby oraz minimalng grubos$¢ powtoki zgodnie z kosztorysem.

3. Sprzet

3.1.0gélne wymagania dotyczace sprzetu
Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST — 1.0. "Wymagania ogolne" pkt 3.

3.2.Sprzet do czyszczenia konstrukeji.

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzagdzeniami o dziataniu strumieniowo-$ciernych,
dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inzyniera. Sprzet do czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania
oczyszczonych powierzchni musi zapewni¢ strumien odoliwionego i suchego powietrza.

3.3.Sprzet do malowania.

Naktadanie farb wykonywa¢ metoda natryskowa przy uzyciu sprz¢tu mechanicznego zaakceptowanego przez
Inzyniera. Prawidlowe ustawienie parametrow malowania natryskowego ($rednica dyszy, gesto§¢ materiatu,
ci$nienie) nalezy przeprowadzaé na probnych powierzchniach i uzyska¢ akceptacje Inzyniera.



4. Transport

4.1.0gélne wymagania dotyczace transportu
Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w ST — 1.0. "Wymagania ogolne" pkt 4.

4.2 Transport wyrobdéw lakierowych
Transport wyrobow lakierowych i rozcienczalnikow winien odbywac si¢ z zachowaniem obowigzujacych przepisow
o przewozie materialow niebezpiecznych okreslonych w normach przedmiotowych i wg PN-C-81400.

5. Wykonywanie robot

5.1.0g0lne zasady wykonania robét
Ogolne zasady wykonania robot podano w ST — 1.0. "Wymagania ogolne" pkt 5.

5.2.Wykonanie robét

Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczysci¢. Oczyszczenie polega na usuni¢ciu z powierzchni
stalowych zanieczyszczen w postaci zgorzeliny, rdzy, ttuszczow i smarow, kurzu i pyhu, wilgoci i resztek procesu
spawania.

Podstawowa czynnoscig jest usunigcie zgorzeliny i rdzy, co nalezy wykona¢ przy pomocy metody strumieniowo-
Sciernej (piaskowanie lub $rutowanie). Powierzchnie nalezy czysci¢ do drugiego stopnia czystosci. Ocena stopnia
czystosci wg PN-ISO 8501-1. Sposob czyszczenia pozostawia si¢ do uznania wykonawcy; musi on jednak
gwarantowac uzyskanie wymaganego stopnia czystosci i by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Inzynier ma prawo
dokonania odbioru oczyszczonych powierzchni i wyrazenia zgody na nanoszenie powtoki malarskie;j.
Chropowato$¢ powierzchni nie powinna przekracza¢ Rz = 25-27 um.

Przygotowanie powierzchni do malowania, naniesienie czterowarstwowego zestawu malarskiego nalezy wykona¢ w
wytworni. Na budowie, po montazu zachodzi konieczno$¢ wykonania tych prac na stykach montazowych i

w miejscach uszkodzen w czasie transportu i montazu.

6. Kontrola jakosci robot

6.1.0golne zasady kontroli jako$ci robot
Zasady ogolne kontroli jakos$ci robot podano w ST - 1.0. "Wymagania ogolne" pkt 6.

6.2.Kontrola robot

Kontroli podlegaja:

- sprawdzenie zgodnosci wykonanego pokrycia z projektem zabezpieczeniaantykorozyjnego,
- ocena pokrycia nie uzbrojonym okiem

- pomiar grubosci naniesionych powtok

- pomiar przyczepnos$ci pokrycia do podtoza wg PN-C-81531

- odbior stopnia czystosci powierzchni przed naniesieniem powlok (kontrola biezaca).

- kontroli jakosci spawania.

7. Obmiar robot

7.1. Ogolne zasady obmiaru robét
Ogolne zasady obmiaru robot podano w ST -1.0. ,,Wymagania ogolne”.

7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostka obmiaru jest 1 tona konstrukcji stalowej lub 1 m2 powierzchni malowania.

8. Odbior robot

8.1. Zgodno$¢ robdt z projektem i Specyfikacja.
Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa, ST oraz pisemnymi decyzjami Inzyniera.

8.2.0dbiér robot

Odbioru pokry¢ malarskich nalezy dokona¢ dwukrotnie:

- odbior pokry¢ malarskich wykonanych w wytworni

- odbior ostateczny pokrycia malarskiego po ukonczeniu montazu.

9. Podstawa platnosci
Wylaczono z zakresu opracowania.



10. Przepisy zwigzane

* PN-H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okre$lenie agresywnosci korozyjnej srodowiska.

* PN-H-07050 Ochrona przed korozja. Wzorce jako$ci przygotowania powierzchni do Malowania

* PN-H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania. Ogolne
wytyczne.

* PN-H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Wytyczneogolne.

* PN-C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczace pomiary grubosci powlok.

* PN-C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslenie przyczepnosci powtok do podloza oraz przyczepnosci
migdzywarstwowe;.



