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1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce
wykonania i

odbioru roboét zwigzanych z pokrywaniem powtokami malarskimi konstrukcji
stalowych krat przy oknach Dolnoslgskiego Urzedu wojewddzkiego we Wroctawiu..

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy
przy zlecaniu i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji maja zastosowanie przy pokrywaniu
powtokami

malarskimi konstrukcji stalowych krat obejmuja:

- przygotowanie powierzchni do malowania

— nanoszenie warstwy gruntu i miedzywarstwy

— nanoszenie farb nawierzchniowych.

Ostatnim etapem zabezpieczenia antykorozyjnego jest nanoszenie warstw farb
nawierzchniowych.

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi
normami oraz okresleniami podanymi w STWIORB ,Wymagania ogolne”.

AKklimatyzacja (sezonowanie) powloki — stabilizacja powtoki malarskiej w celu
uzyskania przez nig zaktadanych wtasciwosci uzytkowych.

Czas przydatnosci wyrobu do stosowania — czas, w ktorym materiat malarski po
zmieszaniu sktadnikow nadaje sie do nanoszenia na podtoze.

Farba — wyrob lakierowy pigmentowy, tworzgcy powtoke kryjgcg, ktdra spetnia
przede wszystkim funkcje ochronna.

Farba do gruntowania przeciwrdzewna — farba wytwarzajgca powtoki gruntowe
wykazujgce zdolnosci zapobiegania korozji metali dzieki zawarto$ci w powtoce
sktadnikdw hamujgcych procesy korozji podtoza.

Malowanie nawierzchniowe — naniesienie farby nawierzchniowej na warstwe
gruntujgcg lub miedzywarstwe w celu uszczelnienia i uodpornienia ich na
wystepujgce w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.
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 sie wody zawartej w
powietrzu.

Rozcienczalnik — lotna ciecz dodawana do farby lub emalii w celu zmniejszenia
lepkosci do wartosci przewidzianej dla danego wyrobu.

Zabezpieczenie antykorozyjne — wszelkie celowo zastosowane srodki zwiekszajgce
odpornos¢ obiektu lub jego elementu na dziatanie korozji.

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z
Dokumentacjg Projektowa ST i poleceniami Inzyniera.

Ogdlne wymagania dotyczace robot podano w STWIORB ,Wymagania ogdlne” .



2. Materialy

2.1. Wymagania ogoélne

Konstrukcja stalowa podlegajgca zabezpieczeniu wymaga zastosowania
specyficznych zestawow malarskich o podwyzszonej trwatosci, a to, ze wzgledu na
warunki jej pracy cechujgce sie nastepujgcymi wiasciwosciami:

— konstrukcja jest szczegdlnie narazona na dziatanie promieni ultrafioletowych

W zwigzku z powyzszym dobor zestawu malarskiego nie moze by¢ dowolny i musi
odpowiada¢ powyzszym warunkom.

2.2. Wymagania formalne

Doboru zestawu pokry¢ malarskich dokonuje Wykonawca we wtasnym zakresie.
Zestaw

ten jednak musi by¢ zgodny z zatozeniami projektowymi.

Dobrany zestaw pokry¢ winien:

- posiadac Aprobate Techniczna IBDiM,

- odpowiadaé¢ warunkom niniejszej ST

— uzyskac akceptacje Inspektora.

2.3. Podstawowe materialy zestawu malarskiego:

Dla warstwy gruntujacej

Dwusktadnikowa farba gruntujgca na bazie zywicy epoksydowej z wypetniaczem
metalicznym, przeznaczona do stosowania na oczyszczonych powierzchniach
stalowych o gestosci 1,2 kg/dms, wagowej zawartosci sktadnikow statych minimum
80 % i grubosci suchej warstwy minimum 60mm.

Dla mi¢dzywarstwy

Dwusktadnikowa farba na bazie zywicy epoksydowej z ptatkowym wypetniaczem
metalicznym typu MIO oraz aluminium i talkiem zapewniajgca wtasciwg ochrone
konstrukcji na czas transportu i sktadowania przez okres minimum 4 lat o grubo$ci
suchej warstwy minimum 60 mm.

Dla warstwy nawierzchniowej
Dwusktadnikowa farba nawierzchniowa na bazie poliuretanu, wystepujgca w kolorach
matowo-metalicznych. Grubos¢ suchej warstwy i minimum 80 mm.

Wszystkie powyzsze farby muszg 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 wtasno$ci farb zgodnie z kartami technicznymi produktow sporzgdzonymi
przez ich Producenta. Karty te nalezy przedtozy¢ Inzynierowi przy uzyskiwaniu
akceptacji dla proponowanego zestawu malarskiego.

2.4. Wymagania dla kompletnej powloki zestawu antykorozyjnego

Lp. Wiasciwosci Jednostki Wymagania Badania wg

1. Grubo$c¢ suchej powtoki mm 200 — 260 PN-C-81515:1993

2. Przyczepno$¢ farby gruntujgcej do podtoza stopien 1 PN-C-81531:1980 p. 1.2.1.



3. Przyczepnos¢ miedzywarstwy stopien 1-2 PN-C-81531:1980 p. 1.2.1.

4. Przyczepnosc¢ zestawu stopien 1-2 PN-C-81531:1980 p. 1.2.1.

5. Przyczepnos¢ zestawu po badaniach korozyjnych stopien 2 PN-C-81531:1980 p.
1.2.1.

6. Odpornosc¢ w zanurzeniu w wodzie destylowanej — cykle mokro/suche 16h/8 h
2.5. Wymagania szczegolowe

Preparaty stosowane na powtoki nawierzchniowe powinny gwarantowac¢ mozliwos¢
nanoszenia jednorazowo warstwy o grubosci 80 mm w stanie suchym.

Podczas przygotowania produktu nalezy Scisle stosowac sie do zalecen producenta i
danych zawartych w kartach technicznych poszczegolnego produktu oraz
przestrzega¢ warunkéw jego uzycia. Na kazdym opakowaniu dostarczonej farby
muszg by¢ wszystkie napisy po polsku. Farby nalezy przechowywac¢ w warunkach i
okresach czasu okreslonych przez producenta.

Z uwagi na to, ze sg to farby dwusktadnikowe nalezy Scisle przestrzegacd i
kontrolowaé podane przez producenta warunki mieszania i czasy przydatnosci do
uzycia po zmieszaniu. Na pojemniku ze zmieszang farbg musi by¢ umieszczona na
widocznym miejscu godzina, w ktorej uptywa czas przydatnosci farby do uzycia po
wymieszaniu.

2.6. Skladowanie materialow

Wyroby lakierowe nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych, stanowigcych
wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajgce przepisom
dotyczgcym magazyndw materiatéw tatwo palnych zgodnie z normg PN-89/C-81400.
Temperatura wewnatrz pomieszczen magazynowych powinna wynosi¢ od +5 °C do
+25°C.

3. Sprzet

3.1. Ogolne warunki stosowania sprze¢tu

Ogolne warunki stosowania sprzetu podano w STWIORB ,Wymagania ogolne”.
Roboty mozna wykonac przy uzyciu sprzetu zaakceptowanego przez Inzyniera.

3.2. Sprzet do czyszczenia konstrukeji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzgdzeniami o
dziataniu

strumieniowo — sciernym dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inzyniera. Sprzet
do

czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi
zapewniac strumien odoliwionego i suchego powietrza.

3.3. Sprzet do malowania

Nanoszenie farb nalezy wykonywac¢ zgodnie z kartami technicznymi produktow,
instrukcjami naktadania farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to
odnosi sie przede wszystkim do metod aplikacji i parametréw technologicznych
nanoszenia.

Podane w kartach technicznych typy pistoletéw i pomp nie majg charakteru
obligatoryjnego i mogg by¢ zastgpione sprzetem o zblizonych wiasciwosciach
technicznych dostepnym w kraju. Rodzaj uzytego sprzetu powinien by¢
zaakceptowany przez Inzyniera.

Prawidtowe ustalenie parametrow malowania nalezy przeprowadzi¢ na prébnych
powierzchniach i uzyskac¢ akceptacje Inzyniera.



4. Transport
4.1. Warunki ogolne transportu
Ogolne warunki transportu podano w STWIORB ,Wymagania ogdlne”.

4.2. Transport wyrobow lakierowych i rozcienczalnikow.

Transport wyrobdéw lakierowych i rozcienczalnikow winien odbyc¢ sie z zachowaniem
odpowiednich przepisow o przewozie materiatdw niebezpiecznych okreslonych w
PN89/C- 81400.

5. Wykonanie robét

5.1. Ogolne warunki wykonania

Ogodlne warunki wykonania rob6t podano w STWIORB ,Wymagania ogolne”.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram
robot uwzgledniajgce wszystkie warunki w jakich bedzie wykonane pokrywanie
powtokami malarskimi.

5.2. Zakres wykonywanych robot

5.2.1. Przygotowanie powierzchni do malowania

Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczysci¢ do stopnia czystosci
Sa2i/e.

Oczyszczenie polega na usunieciu z powierzchni stalowych zanieczyszczen w
postaci zgorzeliny, rdzy, ttuszczéw, smarow, kurzu, pytu, wilgoci i resztek z procesu
spawania.

Podstawowg czynnoscig jest usuniecie zgorzeliny i rdzy, co nalezy wykona¢ metodg
strumieniowo — Scierng (piaskowanie lub srutowanie). Przedtem nalezy jednak
usung¢ z powierzchni konstrukcji zanieczyszczenia organiczne (ttuszcze, smary) —
zaleca sie uzywanie do tego celu rozcienczalnikow, dopuszczajgc uzywanie innych
srodkéw o podobnej skutecznosci.

Nalezy stosowac takie parametry obrébki strumieniowo — Sciernej, zeby uzyskacé
chropowatos¢ powierzchni Rys (Rz) = 25 =75 mm.

Pyt i kurz nalezy usungc¢ z oczyszczonych powierzchni bezposrednio przed
malowaniem przy pomocy szczotek z witosia lub przy pomocy przedmuchiwania
strumieniem suchego, odoliwionego powietrza bgdz przy pomocy odkurzaczy
przemystowych.

W miejscach spoin w celu usuniecia topnika po spawaniu, wypryskow i wygtadzenia
ostrych krawedzi nalezy wykonac szlifowanie.

Przygotowanie powierzchni stali do malowania musi by¢ zgodne z normg PN-
ISO/8501.

Oczyszczone powierzchnie nalezy pokry¢ farbg do gruntowania nie poézniej niz po
uptywie 3 godzin od czyszczenia.

Dla nowych konstrukcji wymagane jest oczyszczenie powierzchni do stopnia
czystosci Sa2 wg ISO 8501.

Sposdb czyszczenia pozostawia sie do uznania Wykonawcy, musi on jednak
gwarantowac uzyskanie wymaganego stopnia czystosci i by¢ zaakceptowany przez
Inzyniera. Inzynier ma prawo dokonania odbioru oczyszczanych powierzchni i
wyrazenia zgody na nanoszenie powtoki malarskiej.

5.2.2. Nanoszenie powlok malarskich



Nanoszenie farb nalezy wykonywac zgodnie z kartami technicznymi produktow.
Inzynier moze zarzgdzi¢ wykonanie probnych powtok malarskich na wytypowanych
fragmentach konstrukcji w celu oceny ich jakosci, przyczepnosci do podtoza, bgdz
przydatnosci zaproponowanych przez Wykonawce technik nanoszenia powtok i
eliminacji technik nie gwarantujgcych odpowiedniej jakosci robot.

5.2.2.1. Warunki wykonywania prac malarskich

Temperatura farby podczas jej nanoszenia, temperatura malowanej konstrukcji, a
takze temperatura i wilgotnos¢ wzgledna powietrza powinny odpowiada¢ warunkom
podanym w kartach technicznych poszczegolnych produktéw. Zwraca sie uwage na
zroznicowang tolerancje poszczegolnych produktow, na wilgotnos¢ powietrza oraz
temperature powietrza i malowanej konstrukciji.

Nie wolno prowadzi¢ robét malarskich w czasie deszczu, mgty i w czasie
wystepowania rosy — temperatura powinna byé wyzsza o co najmniej 3 °od
temperatury punktu rosy. Nie wolno nanosi¢ powtok malarskich na nastonecznione
elementy konstrukcji oraz przy silnym wietrze (4 ° Beauforta). Najodpowiedniejsza
temperatura powietrza wynosi +15°C do +25° C.

Nalezy przestrzega¢ warunku, by swieza powtoka malarska nie byta narazona w
czasie schniecia na dziatanie kurzu i deszczu. Nalezy przestrzegac czasu schniecia
poszczegodlnych warstw.

5.2.2.2. Przygotowanie materialow malarskich oraz sprzetu.

Przed uzyciem materiatbw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty jakosci, termin
przydatnosci do aplikacji. Inzynier moze zaleci¢ wykonanie badan kontrolnych
wybranych lub petnych, przewidzianych w zestawie wymagan dla danego materiatu i
wg metod przewidzianych w odpowiednich normach.

Kazdy materiat powtokowy nalezy przygotowac do stosowania scisle wg procedury
podanej we wtasciwej dla danego materiatu karcie technicznej. W ogolnym ujeciu na
procedure tg sktadajg sie: mieszanie zawartosci poszczegdlnych opakowan w celu jej
ujednolicenia, mieszanie ze sobg w okreslonych proporcjach i okreslony sposéb
poszczegoblnych sktadnikow (opakowan), dodawanie rozcienczalnika o rodzaju i w
ilosciach dostosowanych do metody aplikacji (i ewentualnie do temperatury
otoczenia). Zaleca sie uzywanie mieszadet mechanicznych.

Zwraca sie uwage, ze wytypowane w niniejszej ST farby sg chemoutwardzalne i w
zwigzku z tym majg ograniczong zywotnos¢ po wymieszaniu sktadnikow. Dlatego
nalezy bezwzglednie przestrzega¢ zuzywania catej przygotowanej do stosowania
ilosci farb w okresie, w ktérym zachowuje ona swojg zywotnosc.

Sprzet do malowania (pistolety natryskowe, pompy, weze, pedzle) nalezy my¢é
bezposrednio po uzyciu stosujgc rozcienczalniki zalecane przez producentow farb.

5.2.2.3. Gruntowanie i nakladanie miedzywarstwy

Farby do gruntowania nalezy nanosi¢ w sposob okreslony w kartach technicznych
odpowiadajgcy tym farbom. Szczegdlna uwage nalezy poswieci¢ starannemu
zagruntowaniu spoin i krawedzi z tym, ze krawedzie przewidziane do wykonania
spoin nie powinny mie¢ powfoki malarskiej w pasach o szerokosci 50 mm. Pasy te na
okres transportu i sktadowania konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone spawalnym
gruntem ochrony czasowej zapewniajgcy ochrone na okres do 12 miesiecy. Grunt
ten musi by¢ kompatybilny z innymi stosowanymi gruntami.

Nanoszenie nastepnej warstwy — miedzywarstwy epoksydowej moze sie odbywac po



uptywie wymaganego podanego przez producenta dla danego gruntu czasu do
naktadania nastepnej powtoki. Czas ten zalezy gtdwnie od temperatury i wilgotnosci
w zalezno$ci od stosowanych preparatow.

5.2.2.4. Nanoszenie farb nawierzchniowych

Farby nawierzchniowe nalezy nanosi¢ na konstrukcje juz pokryte gruntem i
miedzywarstwg. Powierzchnia nowych elementow po transporcie i sktadowaniu musi
zostac oczyszczona. Jezeli zostat przekroczony okres, jaki producent farb przewiduje
pomiedzy naktadaniem miedzywarstwy a naktadaniem nawierzchniowej farby nalezy
przeprowadzi¢ zalecane przez niego przygotowanie powierzchni np. przez umycie
powierzchni odpowiednim rozcienczalnikiem. Farby nawierzchniowe nalezy nanosic
w sposoéb okreslony w kartach technicznych, odpowiadajgcych tym farbom.

5.2.2.5. Malowanie konstrukcji w miejscach styku

Malowanie spoin po ich wykonaniu wymaga bardzo starannego oczyszczenia
przylegajgcych powierzchni stalowych. Szwy spawalnicze nalezy wyréwnac przez
oszlifowanie i natychmiast po oczyszczeniu natozy¢ warstwe farby do gruntowania, a
nastepne warstwy nanosi¢ wg zasad niniejszej ST.

5.2.3. Uzytkowanie powlok malarskich

Konstrukcjom zagruntowanym nalezy w czasie ich sktadowania zapewni¢
odpowiednie warunki, chronigc od opaddw atmosferycznych, kurzu i brudu. Powtoki
malarskie winny by¢ chronione w czasie transportu elementéw przez odpowiednie
przektadki z gumy lub filcu, a elementy muszg by¢ odpowiednio mocowane. Nie
dopuszcza sie sktadowania elementéw bezposrednio na ziemi, winny byc¢
sktadowane na podktadkach z drewna, stali lub betonu, co najmniej 300 mm nad
poziomem terenu.

Elementy zagruntowane mozna transportowac po catkowitym wyschnieciu powtoki.

5.3. Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzajg duze
zagrozenie dla zdrowia pracownikow, nalezy wiec przestrzegac ponizszych zalecen
odnosnie

wykonywanych prac:

- czyszczenie strumieniowo — $cierne winno odbywac sie w zamknietych
pomieszczeniach

obstugiwanych z zewnatrz. Gdy odbywa sie ono z udziatem pracownika, to nalezy go
zaopatrzy¢ w pytoszczelny skafander z doprowadzeniem i odprowadzeniem
powietrza.

Przy srutowaniu pracownik winien mie¢ kask dzwiekochtonny, a przy czyszczeniu
szczotkami okulary ochronne,

- przy pracach zwigzanych z transportem, przechowywaniem i naktadaniem
materiatéw malarskich nalezy przestrzegac zasad higieny osobistej a w
szczegolnosci nie przechowywaé zywno$ci i ubrania w pomieszczeniach roboczych i
w poblizu stanowisk pracy, nie spozywac positkbw w miejscach pracy, rece my¢ w
przypadku zabrudzenia farbg tamponem zwilzonym w rozcienczalniku, a po jego
odparowaniu wodg z mydtem, skore ragk i twarzy posmarowac przed pracg
odpowiednim kremem ochronnym.

6. Kontrola jakoSci robot
6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robot



Ogodlne zasady kontroli jakosci robot podano w STWIORB ,Wymagania ogolne”.

6.2. Sprawdzenie jakoSci materialow

Ocena materiatow winna by¢ oparta na atestach Producenta. Producent jest
zobowigzany przedstawi¢ Odbiorcy orzeczenie kontroli o jakosci wyrobu, a na
zyczenie Odbiorcy farb do gruntowania zaswiadczenie o wynikach ostatnio
przeprowadzonych badan petnych

danego materiatu.

W przypadku braku atestu, Wykonawca powinien przedstawi¢ wtasne badania
wykonane zgodnie z metodami badan okreslonymi w normach przedmiotowych i w
zakresie badan uzgodnionych z Inzynierem.

6.3. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do gruntowania

Ocene przygotowania powierzchni stali do gruntowania przeprowadza sie w oparciu
0 PN- 70/H-97052 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 pozniej
niz po 3 godzinach oraz dodatkowo bezposrednio przed malowaniem. Ocene
wymaganego stopnia czystosci przeprowadza sie w oparciu 0 PN-ISO 8503.

6.4. Kontrola nakladania powlok

Kontrola naktadania powtok winna przebiega¢ pod katem poprawnosci uzytego
sprzetu, techniki naktadania materiatéw i stosowania parametréw technologicznych
oraz przestrzenia zalecen dotyczgcych warunkéw pogodowych i zabezpieczenia
Swiezo wykonanych powtok a takze przestrzegania czasu schniecia i aklimatyzacji
powtok. Inzynier moze zaleci¢ pomiar w czasie nanoszenia grubosci mokrych powtok
poszczegolnych warstw wg PN-93/C-81545. Sprawdzeniu podlega rowniez liczba
wykonanych warstw powtok malarskich.

6.5. Sprawdzenie jakoSci wykonanych powlok

Ocene jakosci wykonanych powtok wykonuje sie po zagruntowaniu

elementoéw oraz po wykonaniu warstw nawierzchniowych. Ocene dokonuje sie pod
katem grubosci porowatosci i przyczepnosci pokrycia oraz wygladu powtoki
malarskiej. Badania przeprowadza sie na powtokach suchych i po aklimatyzacji
(wysezonowanych).

Grubos¢ powtoki winna by¢ zgodna z projektowang. Mierzy sie jg przy pomocy metod
nieniszczacych, przy pomocy przyrzgdéw magnetyczno — indukcyjnych, zgodnie z
PN- 93/C-81515 lub innych zapewniajgcych doktadnos¢ + 10%.

Pomiar nalezy wykona¢ w co najmniej 7 punktach konstrukcji, a za wynik ostateczny
pomiaru nalezy przyjg¢ srednig arytmetyczng wynikow uzyskanych z 5 pomiarow, po
odrzuceniu 2 najwyzszych odczytéw z 7 pomiaréw. Srednia ta nie moze wynosié
mniej niz 90% grubosci ustalonej dla danej powtoki. Dodatkowo wymaga sie aby nie
byto odczytéw grubosci nizszych niz 75% grubosci nominalne;.

Badanie porowatosci nalezy przeprowadzi¢ za pomocg poroskopu wg PN-82/C-
81544. Badanie przyczepnosci pokry¢ malarskich nalezy przeprowadzi¢ wg PN-80/C-



81531. Powtoka uszkodzona w miejscach wykonywania oznaczen powinna byc¢
naprawiona (pedzlem, z zastosowaniem farb wg niniejszej specyfikaciji).

Ocene wygladu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub
sztucznym o mocy 100 W z odlegtosci 30-40 cm od powierzchni.

Warstwy gruntowe nie powinny mie¢ pomarszczen i zaciekow oraz wyglad matowy.
Warstwy nawierzchniowe powinny mie¢ powierzchnie gtadkg bez pomarszczen,
zaciekow i chropowatos$ci. Powtoka nie moze odstawaé od podtoza i mie¢ wtrgcenia
ciat obcych.

7. Obmiar robot
Jednostka obmiaru jest 1 tona lub 1 metr kwadratowy powtoki malarskiej o grubosci
min.200 mm (60 mm + 60 mm + 80 mm).

8. Odbior robot

Ogolne zasady odbioru robét podano w STWIORB ,Wymagania ogolne”.
Roboty objete niniejszg ST podlegajg odbiorowi robét zanikajgcych i ulegajgcych
zakryciu, ktéry jest dokonywany na podstawie wynikdw pomiarow, badan i oceny
wizualnej.

9. Podstawa platnosci

Ptaci sie za wykonang i odebrang ilos¢ ton lub ilo§¢ m2 konstrukcji stalowej
zabezpieczonej powtokami izolacyjnymi wg ceny jednostkowej, ktdra obejmuije:

- zakup i dostarczenie wszystkich czynnikow produkcji

— czyszczenie konstrukcji

— wykonanie powtok na powierzchniach przewidzianych w Dokumentacji Projektowe;j
z zastosowaniem pokry¢ malarskich zgodnych z warunkami niniejszej ST i
zaakceptowanych przez Inzyniera

— Wykonanie niezbednych rusztowan

— wykonanie prac zabezpieczajgcych

— przeprowadzenie badan przewidzianych w niniejszej ST

— dostosowanie sie do warunkow pogodowych oraz do wymaganych przerw miedzy
poszczegolnymi operacjami (warstwami)

— zabezpieczenie wykonywanych powtok w trakcie ich schniecia przed skutkami
opadow

atmosferycznych, zanieczyszczen oraz oddziatywania przejezdzajgcych pojazdéw
— demontaz rusztowan

— zapewnienie odpowiednich warunkow przechowywania materiatéw malarskich i
sktadowania dostarczonych z wytworni elementéw konstrukgciji

— zabezpieczenie odpowiednich warunkdéw bezpieczenhstwa i higieny pracy

— ochrona urzgdzen obcych znajdujgcych sie na obiekcie w czasie czyszczenia i
malowania

— zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robot na srodowisko,
przechodnidw i uzytkownikoéw tras komunikacyjnych w obrebie prowadzenia robét
— wykonanie probnych powtok malarskich

— uporzadkowanie miejsca pracy

W cenie jednostkowej miesci sie rowniez koszt opracowania projektu niezbednego
dla montazu rusztowan.

10. Przepisy zwigzane
PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie, transport.



PN-84/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczgce pomiary grubosci powtok.
PN-88/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslenie przyczepnosci powtok do podtoza
oraz przyczepnosci miedzywarstwowe;.

PN-88/C-81523 Wyroby lakierowe. Oznaczenie powtok na

PN-93/C-81548 Wyroby lakierowe. badanie powtok na dziatanie czynnikow
atmosferycznych.

PN-88/C-81556 Wyroby lakierowe. Badanie odpornosci powtok lakierowych na
dziatanie zmiennych preparatéw.

PN-82/C-81544 Wyroby lakierowe. Okreslenie stopnia zniszczenia pokry¢

w wyniku dziatania czynnikow atmosferycznych.

PN-93/C-81545 Wyroby lakierowe. Pomiar grubosci mokrych warstw.
PN-70/H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych.
Ogodlne wytyczne.

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

PN-1SO 8501 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb

i pochodnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni.

PN-1SO 8503 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb

i pochodnych produktéw. Charakterystyka chropowatosci powierzchni podtozy
stalowych po obrobce strumieniowo — Scierne;j.



