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1. WSTEP

Budowa t gcznika komunikacyjnego mi  edzy budynkiem szkoly a budynkiem sali gimnastycznej

gimnazjum w Jodtowej na dz. nr ewid. 1855/2.

1.1. Przedmiot ST
Przedmiotem ST sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru rob6t pokrywania powtokami malarskimi

konstrukcji stalowych obiektéw objetych zakresem niniejszego kontraktu.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna stosowana jest jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i

realizacji robt wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robét obj etych ST

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci przy pokrywaniu powtokami
malarskimi stalowych konstrukcji obiektéw kubaturowych, i obejmuja:

a)przygotowanie powierzchni do malowania

b)nanoszenie podkiadu gruntujgcego

c)malowanie nawierzchniowe .

Przewiduje sie system epoksydowo - poliuretanowy o wysokiej trwatosci przewidziany do stosowania w
warunkach klasyfikowanych przez ISO 8501-1.

Przygotowanie podtoza:

- Powierzchnie podtoza przed malowaniem powinny byé czyste, suche i pozbawione zanieczyszczen.
Takze zaolejenia i zatluszczenia podioza powinny byé usuniete.

- Przygotowanie podtoza metoda strumieniowo-scierng do stopnia czystosci Sa2.5 wg PN-ISO8501-1.
Jezeli powierzchnia ulegnie utlenieniu w czasie pomiedzy piaskowaniem a aplikacjg powinna byé
doczyszczona do specyficznego standardu wizualnego. Defekty podioZza ujawnione w czasie
oczyszczania strumieniowo-$ciernego powinny by¢ zagruntowane, zaszpachlowane lub potraktowane w

odpowiedni sposéb.

1.4. Okre $lenia podstawowe

Okreslenia podstawowe w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz
okresleniami podanymi w specyfikacji Wymagania Ogoélne oraz zdefiniowanymi ponize;.

1.4.1. Aklimatyzacja powtoki - stabilizacja powtoki malarskiej w okreslonych warunkach temperatury i
wilgotnosci powietrza.

1.4.2. Czas przydatnosci wyrobu do stosowania - czas, w ktérym wyréb lakierowy po zmieszaniu
skfadnikéw nadaje sie do nanoszenia na podioze.

1.4.3. Farba - wyrdb lakierowy pigmentowy, tworzacy powtoke kryjgca, ktéra spetnia przede wszystkim
funkcje ochronna.

1.4.4. Farba do gruntowania - farba wytwarzajgca powtoki gruntowe wykazujgce zdolno$¢ zapobiegania

korozji metali, dzigki zawartosci w powtoce skfadnikéw hamujgcych procesy korozji poditoza.



1.4.5. Lepko$¢é umowna - czas wyptywu farby lub emalii mierzony w sekundach z kubka (Forda 4) o

srednicy otworu wyptywowego 4 mm.

Malowanie nawierzchniowe - warstwy farby natozone na podktad gruntujgcy w celu uszczelnienia i
uodpornienia na wystepujgce w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.

Punkt rosy - temperatura, przy ktorej na powierzchni przedmiotu pojawiajg sie kropelki wody wskutek

kondensaciji pary wodnej zawartej w powietrzu w wyniku wypromieniowania ciepta przez podioze lub

wskutek naptywu cieptego, wilgotnego powietrza na chtodniejsze podtoze.

1.5. Ogodlne wymagania dotycz ace robot
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ materiatow i wykonywanych rob6t oraz za zgodnosé z
dokumentacjg projektowg, ST i poleceniami Inspektora Nadzoru. Ogdlne wymagania dotyczgce roboét

podano w specyfikacji Wymagania Ogéine.

2. MATERIALY

Do zabezpieczenia konstrukcja stalowej przewidziano malowanie farbami wg wybranego systemu .:
farba gruntujgca - gr. 40 mikrometrow

farba podktadowa - gr. 100 mikrometréw

farba zewnetrznego krycia - gr. 60 mikrometréw

taczna grubos¢ warstwy ochronnej 200 mikrometrow.

Przechowywanie materialéw powinno byé zgodne z warunkami technicznym okreslonymi dla danego
materiatu.

Po zabezpieczeniu elementow stalowych warstwami zabezpieczajgcymi antykorozyjnie powierzchnie

elementéw stalowych nalezy pomalowac¢ wg kolorystyki przyjetej w projekcie budowlanym .

3. SPRZET

3.1. OgdIne warunki stosowania sprz  etu.

Ogodlne warunki stosowania sprzetu podano w specyfikacji Wymagania Ogolne.

Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujgce zachowania wymagan jakosciowych robot i

bezpieczenstwa zostang zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robot.

3.2. Sprzet do czyszczenia konstrukciji.

Czyszczenie konstrukciji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzgdzeniami o dziataniu strumieniowo-
sciernych, dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inspektora Nadzoru.

Sprzet do czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi zapewnic

strumien odoliwionego i suchego powietrza.

3.3. Sprzet do malowania.

Naktadanie farb wykonywaé metodg natryskowag przy uzyciu sprzetu mechanicznego zaakceptowanego
przez Inspektora Nadzoru.

Prawidlowe ustawienie parametréw malowania natryskowego ($rednica dyszy, gestos¢ materiatu,

cisnienie) nalezy przeprowadzaé na prébnych powierzchniach i uzyska¢ akceptacje Inzyniera.



4. TRANSPORT

Transport wyrobow lakierowych i rozcienczalnikéw winien odbywaé¢ sie z zachowaniem obowigzujgcych
przepisOw o przewozie materiatéw niebezpiecznych okreslonych w normach przedmiotowych i wg PN-C-
81400.

5. WYKONYWANIE ROBOT

Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczysci¢. Oczyszczenie polega na usunieciu z
powierzchni stalowych zanieczyszczen w postaci zgorzeliny, rdzy, ttuszczéw i smardw, kurzu i pytu,
wilgoci i resztek procesu spawania.

Podstawowg czynnoscig jest usuniecie zgorzeliny i rdzy, co nalezy wykona¢ przy pomocy metody
strumieniowo-sciernej (piaskowanie lub srutowanie). Powierzchnie nalezy czysci¢ do drugiego stopnia
czystosci. Ocena stopnia czystosci wg PN-ISO 8501-1. Sposéb czyszczenia pozostawia sie do uznania
wykonawcy; musi on jednak gwarantowaé uzyskanie wymaganego stopnia czystosci i by¢
zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru. Inspektor nadzoru ma prawo dokonania odbioru
oczyszczonych powierzchni i wyrazenia zgody na nanoszenie powiloki malarskiej. Chropowato$c
powierzchni nie powinna przekracza¢ Rz = 25-27 pm.

Przygotowanie powierzchni do malowania, naniesienie czterowarstwowego zestawu malarskiego nalezy
wykonaé w wytwaorni.

Na budowie, po montazu zachodzi koniecznosé wykonania tych prac na stykach montazowych i w
miejscach uszkodzen w czasie transportu i montazu. ”. Po wykonaniu potgczen montazowych
spawanych, wzdluz wykonanych spoin na szerokosci 5 cm z kazdej strony nalezy dokona¢ powtérnego
zabezpieczenia antykorozyjnego zestawem malarskim o uktadzie warstw jak wyzej (nadzor budowy

powinien odebra¢ zamalowane miejsce pod wzgledem prawidtowo$ci wykonania).

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT

Kontroli podlegaja:

proces oczyszczania powierzchni,

przygotowanie powierzchni do nakfadania powtok,

warunki wykonywania powiok,

procesu nakfadania powtok.

sprawdzenie zgodnosci wykonanego pokrycia z projektem zabezpieczenia antykorozyjnego,
ocena pokrycia nie uzbrojonym okiem

pomiar grubosci naniesionych powtok

pomiar przyczepnosci pokrycia do podtoza wg PN-C-81531

odbidr stopnia czystosci powierzchni przed naniesieniem powtok (kontrola biezgca).

7. OBMIAR ROBOT

Obowigzujg ogolne ustalenia zawarte w SSO B.00.

7.1. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowa jest m2 powierzchni zabezpieczenia antykorozyjnego .



7.2. llo $€ robot
llo$¢ robot okresla sie na podstawie dokumentaciji projektowej z uwzglednieniem zmian podanych w

dokumentacji powykonawczej zaaprobowanych przez Inspektora nadzoru i sprawdzonych w naturze.

8. ODBIOR ROBOT
Odbioru pokryé malarskich nalezy dokona¢ dwukrotnie:
odbidr pokry¢ malarskich wykonanych w wytworni

odbidr ostateczny pokrycia malarskiego po ukonczeniu montazu.

9. PODSTAWA PLATNO SCI

Ptaci sie za ustalong ilos¢ m2 utozonej powtoki antykorozyjnej ,ktéra obejmuje:
- przygotowanie stanowiska roboczego,

- dostarczenie materiatéw i sprzetu.

- obstuge sprzetu nie posiadajgcego etatowej obstugi,

- ustawienie i rozbiérke rusztowan o wysokosci do 4,5 m,

- oczyszczenie podtoza,

- utozenie warstwami wg zasad okreslonych przez producenta systemu ,

- oczyszczenie miejsca pracy z resztek materiatéw,

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-EN ISO 12944-3 Zasady ochrony przed korozja.

PN-EN ISO 12944-8 Sposoby zabezpieczania konstrukcji przed korozja.

PN-EN ISO 12944-4 Przygotowanie powierzchni

PN-H-04651 Ochrona przed korozjg- Klasyfikacja i okreslenie agresywnosci korozyjnej srodowiska. PN-
H-07050 Ochrona przed korozjg. Wzorce jakosci przygotowania powierzchni do malowania PN-H-97051
Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania. Ogdlne
wytyczne.

PN-H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Wytyczne ogéline.

PN-C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczace pomiary grubosci powiok.

PN-C-81531 Wyroby lakierowe. Okres$lenie przyczepnosci powlok do podioza oraz przyczepnosci

miedzywarstwowe;j.



