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Najwazniejsze oznaczenia i skroty:
ST - Specyfikacja Techniczna
ITB - Instytut Techniki Budowlanej

1. WSTĘP
1.1. Pnedmiot ST
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sąWarunki wykonania i odbioru zabezpieczenia przed
korozjq konstrukcji stalowych.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja techniczna (ST) odnosi się do wymagan wspolnych d|a poszczegolnych Wymagan
technicznych dotyczących wykonania iodbioru robot, ktore zostanąwykonane W ramach zadania:
"RoZBUDoWA, PRZEBUDoWA, TERMoMoDERN|ZACJA BUDYNKU HoTELU oŚnoorA SPoRTU I
REKREACJ! W BĘDZIN|E PRZY UL. SPORTOWEJ 4,,, ktora będzie stosowana jako dokument
przetargowy i kontaktowy przy zJecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

1,3. Zakres robot objętych sT
Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, oĘmujq wszystkie czynnoŚci umoż|iwiające i mające na ce|u
wykonanie zabezpieczenia przed korozją konstrukcji sta|owych zestawem ma|arskim wg dokumentacji
prqektowej:

- przygotowaniem powierzchni
- v{ykonaniem malowania.

1.4. Określenia podstawowe
okreś|enia podane w niniejszej ST sq zgodne z obowiqzującymi odpowiednimi normami orazokreś|eniami
podanymi w ST Kod CPV 45000000 "Wymagania ogolne" pkt2.1.7 .



1.5' ogotne wymagania dotyczące robot
Wykonawca robot jest odpowiedzia|ny za jakosc ich wykonania oraz za zgodnośc z dokumentacją
projektową ST i poleceniami lnspektora nadzoru. ogolne Wymagania dotyczące robot podano w ST Kod
CPV 45000000-7 ,Wymagania ogolne' pkt2.2.

2. MATER|AŁY
2.1. Ogo|ne wymagania dotyczące materiatow, ich pozyskiwania isktadowania podano W ST 8.00.00.00

,Wymagania ogolne" pkt 2.3.
Ponadto materiaty stosowane do wykonywanla pokryc malarskich powinny miec:

Aprobaty Techniczne |ub byc produkowane zgodnie z obowiązujqcymi normami,
Certyfikat lub Dek|arację Zgodnosci z AprobatąTechniczną |ub z PN,
Certyfikat na znak bezpieczenstwa,
Certyfikat zgodnoś ci ze zharmonizowaną normą europejską Wprowadzoną do zbioru norm polskich,
na opakowanlach powinien znajdowac się termin przydatnosci do stosowania.
Sposob transportu i składowania powinien byc zgodny z warunkami i wymaganiami podanymi przez

producenta.
3. SPMĘT
3.1.Ogolne Wymagania dotyczące sprzętu podano w ST 8.00.00.00 "Wymagania ogotne' pkt2.4.
3.2. Spnęt do wykonywania robot
Robo$ można wykonac ręcznie |ub przy użyciu specjalistycznych narzęda.

4. TRANSPORT
4.1. Ogotne Wymagania dotyczące tansportu podano w ST B'00.00.00 "Wymagania ogo|ne'' pkt 4
4.2.T r ans port m ateri ałÓw:

W celu uniknięcia uszkodzen konstrukcji w czasie transportu nalezy przestrzegac następujących
wskazan:
- powłoki zabezpieczające powinny byc nalezycie wyschnięte
. konstrukcja powinna byc zaopatzona W uchwyty ułatwiające załadunek i wyładunek bez

mozliwosci mechanicznego uszkodzenia powierzchni
. W miejscach podparcia na|ezy stosowac podkładki z miękkiego materiału, np. fi|cu, gumy, oraz

mocowac konstrukcję na czas przewozu tak, aby nie u|e$a ona przemieszczaniom..

5. WYKONANTE ROBOT
5.2. Wymagania ogolne
- wszystkie zanieczyszczenia powinny byc usunięte zpowierzchni meta|u przed ma|owaniem
- stan powierzchni stali konstrukcyjnej przeznaczonej na nowe konstrukcje powinien byc ustalony zgodnie

z PN - 79/H- 097070
- elementy konsfukcji powinny byc zabez4ieczone za pomocą gruntowania mof iwie jak najwczeŚniej w

procesie wykonywani a konstrukcji
5.3. Pzygotowanie powienchni pod pokrycia malarskie obejmuje:
.oczyszczenie powierzchni do '2''drugiego stopnia czystoŚci przezpiaskowanie.
5.4. Wykonanie powłok ma|arskich
W ce|u ułatwienia pÓŻniejszej kontoli nalezy stosowac powłoki ma|arskie rożniące się baruvq.
5.3. 1 .Warunki klimatyczne
- temperatura otoczenia podczas malowania powinna byc w granicach od 5 do 250C.



- Nie na|ezy wykonywac powłok ma|arskich przy temperaturze niżs zej niŻ+S 0C i wi|gotności względnej
powietza wyzszej niŻllo/o a takze kiedy konsfukcja jest ogrzana powyżej 40 0C.

a) Nie jest dopuszczone malowanie na zewnątz pomieszczen W czasie deszczu, mgty oraz podczas
występowania rosy.

5.3.2. Wymagani a podstawowe
- zagruntowane konsfukcje powinny byc osłonięte przed diałaniem opadow atmosferycznych, kurzu,

sadzy
- podczas malowania i suszenia na|eŻy przewidziec W pomieszczeniu nawiew czystego powietrza

materiat ma|arski można rozcie czac do lepkości okres|onej normą warunkami technicznymi
- powłoki ma|arskie nalezy nakładac przy uĄclu pędz|a pierścieniowego z doborowego włosia
- do gruntowania nalezy stosowac pędfe pierścieniowe o średnicy nasady 40 do 60 mm i długoŚci

włosia 45 do 55 mm
_ do ma|owania nawierzchniowego stosowac pędfe ptaskie z miękkim włosiem
- przy malowaniu ręcznym farĘ na|eĄ rownomiernie rozprowadaćpasmami rowno|egiłymi,przy czym

pasma powinny zachodac na siebie nieznacznie brzegami
5.3.3. Wykonanie powłok podkładowych:
- Warstwy gruntujące nanosic pędz|em nakładając farbę ,,pełnym pędzlem"
- farba powinna byc starannie wtarta w podłoŻe
- gruntowac na|ezy Wszysil<ie zewnętzne powierzchnie konstrukcji
- konstrukcję przeznaczonądo obetonowania nie na|eży ma|owac
- po przewiezieniu elementow konstrukcji na budowę na|eży wykonac poprawki uszkodzonej powłoki

podkładowej
- konstukcje przeznaczone do spawania na montażu należy zagruntowaĆ zpozostawieniem nie

zamalowanego 5 cm paska zkaŻdej stony przewidianej spoiny montazowej.

5.3.4.Wykonanie powtok nawierzch niowych
- przed nakładaniem powłok nawierzchniowych na|eży sprawdzic, czy nie występuje łuszczenie

poprzedn io n ałożonej warstwy gru ntuj ącej względ nie podkładowej
- lepkośc wyrobow |aklerowanych mierzona w temperaturze 20 0 C kubkiem Forda nr4 o4 mm powinna

wynosic przy ma|owaniu pędlem 50 90 s.
- Po montażu konstrukcji należy wszyst<ie miejsca spawane zabezpieczyć farbq gruntującą

6. KoNTRoLA JAKoŚq nogÓr
Kontola jakosci robot polega na sprawdzeniu zgodnosci ich wykonania z wymaganiami niniejszej
specyfikacji.

6.1. Kontrola wykonania zabezpieczenia przeciwkorozyjnego powłokami ma|arskimi polega na:
6.1 .1 Kontro|a powłok w takcie wykonywania robot - należy przeprowadzic badania:
- Warunkow wykonywania prac, warunkow składowania, warunkow tansportu
- Przygotowania powierzchni do malowania
- Sposobu nakładania powłok
- Po zagruntowaniu, ale przed dostarczeniem na budowę
- Po dostarczeniu na budowę
- Po wykonaniu poprawek powłoki malarskiej na placu budowy
- Przed montażem |ub wbudowaniem konsfukcji
- Po wykonaniu poszczegolnych iwszystkich warstw nawierzchniowych.



Sprawdzenie warunkow wykonania zabezpieczen obejmuje konto|ę temperatury, wi|gotnoŚci wzg|ędnej i
czynnikow wpĘwających niekorzystnie na jakosc powłok.
Sprawdzenie przygotowania powierzchni dokonac nalezy badając jakosc odtłuszczenia, mechanicznego
usunięcia nierownosci i oraz stopnia czystości. Stopien czystoŚci powierzchni powinien byc zgodny z
wymaganiami i wzorcami barwnymi podanymi w PN/H -97050.
Sprawdzenie sposobu nakładani powłok - na|ezy przeprowadzic badając zachowanie paramefrow
tech nologicznych malowania.
Kontrola jakości powłoki ma|arskiej powinna po|egac na cenie wzrokowej, sprawdzeniu wyschnięcia
powłoki, okreś|enia jej grubości i sprawdzeniu przyczepności do podłoza.

6.1.2. Sprawdzenia materialow malarskich - na|ezy dokonac badając zgodnośc z odpowiednlmi normami
wzg|ędnie z Warunkami technicznymi w zakresie:
. wstępne proby techniczne Wg PN/c- 81503
- |epkości wg PN/c - 81503
- stopnia wyschnięcia wg PN?V. 81519
- przyczepnosci wg PN/C- 81531
- krycia jakościowego wg PN/C. 81536

7. oBM|AR RoBÓT
Jednosfl<ą obmiarową robot jest:
- :v'12 pokrytej powierzch ni.
Ilosc robot okreś|a się na podstawie dokumentacjl projektowej z uwzg|ędnieniem zmian podanych w
dokumentacji powykonawczelzaaprobowanych przez lnspektora nadzoru i sprawdzonych w naturze.

8.oDBIÓR RoBÓT
Podstawę do odbioru wykonania robot zabezpieczających stanowi stwierdzenie zgodnoŚci ich wykonaniaz
dokumentacją projektowq i zatwierdzonymi zmianami podanymi w dokumentacji powykonawczej
8.1 .Odbiorowi podlegają
- materiały
- przygotowanie powierzch ni
. wygląd zewnęfzny i gruboŚc powłok
8.1 .1'Materialy na|eĄ sprawdic porownując własnosci okres|one w zaświadczeniach o jakości z
wymaganiami norm przedmiotowych.
B.1,Z.Przygotowanie powierzchni należy sprawdzic pod wzg|ędem jakosci odtłuszczenia oraz
mechanicznego usunięcia zanieczyszcze . ocenę na|eĄ przeprowadziokiem nieuzbrojonym zodległości
okoto 0,3 m od konto|owanej powierzchni, przy Świefle dŻennym lub sztucznym o natęzeniu 300lx:
- powierzchnia po odtuszczeniu powinna byc wolna od smarow, olejow
. e|ement sta|owy po mechanicznym usunięciu nierowności nie powinien miec zadziorÓw, zawierac
odpryskow po spawaniu, a spoiny i ostre krawędie powinny byc wyrownane i zaokrąg|one i byc
oczyszczony do drugiego stopnia czystości
B.1.3.Wygląd zewnęfzny każdej powłoki na|eŻy ocenic okiem nieuzbrojonym, przy świefle dŻennym, z
odległoŚci okoto 0,75 m. Powłoki nie mogą zawierac żuszczenia, pęcherzy, spękan i zmarszczen.
Dopuszczane są następujqce wady:
- chropowatośc lub mechaniczne wytrqcenia 4 na dm2 powłoki
- kratery o charakterze ukłuc szpi|ki
- zacieki lub s|ady po pęd/u - w miejscach nie widocznych
- rysy po sfifowaniu Podtoia.



Przed nałozeniem każdej kolejnej powłoki należy sprawdic wyschniecie poprzedniej. Sprawdzenia
na|eży dokonac przez mocne przycisnięcie ręką na ki|ka sekund tamponu zwaty o grubości około Smm.
Powłokę można uznac za wyschnięą jeżeli po zdjęciu tamponu, włokna waty nie przy|egają do jej
powierzchni.

B.1.4. Grubośc pokrycia |ub sumarycznągrubośc kolejno nakładanych powtok naleiy mierzyc metodą
magnetyczną W sposob okreś|ony we właściwych normach

8.2.odbiÓr powłok malarskch w trakcie wykonywania robÓt
Roboty malarskie, jako roboty zanikające, wymagająodbiorow częsciovfych. odbior częściowy powinien
obejmowac sprawdzenie :
- Przygotowania powierzchni do malowania,
-jakosci zastosowanych materiatow,
.sposobu nakładania powłok

8.3. Zakon czeni e odbioru
odbioru się: protokolem, ktory powinien zawieraĆ..

ocenę wynikow badan,
wykaz wad i usterek ze wskazaniem mof iwosci ich usunięcia,
stwierdzenie zgodności lub niezgodnoŚci wykonania z zamowieniem.

9.0. PoDSTAWA PŁ"ATNoŚct
Płacisięza:'-';fr 

Jff..#1[T:.Jtr[l#'#.ffi ,o,o''obejmuje:
dostarczenie materiatow i sprzętu
ustawienie i rozbiorkę rusztowan o wysokości do 4 m,
oczy szczenie i zagruntowanie powierzchni,
malowanie konstukcji
oczyszczenie miejsca pracy z resztek materialow,
likwidacja stanowiska roboczego.

10.PMEP|SY zWlĄzANE
Normy:
PN.B9/H.97070 Pokrycia Iakierowe na podlozu żeliwa i sta|i. Wytyczne projektowania i wykonania
PN-/C- 81515 Wyroby |akierowe. Nieniszczące pomiary gruboŚci powłok metodą

e|ektomagneĘczną
PN-/C- 81508
PN./c. 81531 Wyroby |akierowe. OkreŚ|enie przyczepnosci powtok do podłozaoraz

pr zy czepn o ści m i ę d zywa rstwowej
PN./C-B1 51B Wyroby |akierowe. Oznaczenie porowatoŚci powłok lakierowych
PN./c-81519 Wyroby |akierowe. Okres|enie czasu wyschnięcia i czasu wysychania
PN./C-81544 Wyroby |akierowe. Okres|anie stopnia zniszczenia pokryc w wyniku działania

czynnikow atnosferycznych
PN./c. 81533 Wyroby lakierowe. Ocena zniszczen powłok
PN./H. 04608 Korozja meta|i. Skala odpornoŚci na korozję.
PN-IH- 04609 Korozja metali. Terminologia.
PN-/H- 04610 Korozja metali. Metody oceny bada korozyjnych.
PN-/H- 04510 Klasyfikacja klimatow. Rodzaje wykonania wyrobow technlcznych.
PN-/H. 04651 ochrona przed korozją. K|asyfikacja i okreslanie agresywności korozyjnej

Środowisk.
PN./H- 04653 Ochrona przed korozją. Podiat i oznaczenia warunkow eksp|oatacji wyrobow



meta|owych zabezpieczonych powłokami ma|arskimi.
PN./H. 97050 ochrona przed korozją. Wzorce jakosci przygotowania powierzchni sta|i do

malowania
PN-/H. 97051 Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i ze|iwa do

malowania.
PN-/H. 97053 Ochrona przed korozjq. Malowanie konsfukcji staIowych. Ogolne wytyczne.
PN-/H- 04610 Korozja metali. Metody oceny badan korozyjnych.
PN-97/B-06200 .
PN-85/B-01805 Antykorozyjne zafuzpieczeniaw budownictwie. Ogolne zasady ochrony
PN-86/B-01806 Antykorozyjne zatrz4ieczenia w budownichilie. Ogolne zasady uzylkowania,

konserwacji I napraw
PN.88/B-0180B Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie. Zasady określania uszkodzen

powłok zabezpieczaj ących ko nstrukcje sta|owe i ze| betowe
PN-/C- 81508
Inne dokumenty i instrukcje
Warunki techniczne wykonania iodbioru robot budowlanych


