SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
SST 5 - Roboty malarskie
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1. Wstep

1.1. Przedmiot Szczego6towej Specyfikacji Technicznej (SST)

Przedmiotem niniejszej Szczegdlowej Specyfikacji Technicznej s3 wymagania dotyczace
wykonania 1 odbioru robdt zwigzanych z zabezpieczeniem antykorozyjnym konstrukcji
stalowych w postaci powlok malarskich wykonywanych w ramach przedsigwzigcia:
»Modernizacja rurociagu na rzece Grzybnica, w km 20+861 — 21+700, polegajaca na
montazu nowych urzadzen (rurociag, zastawka) w ramach remontu istniejacego
urzadzenia, realizowana w oparciu o Program Retencji Korytowej — Program
Nawodnien Rolniczych na terenie dzialania Zarzadu Zlewni w Gryficach”.

1.2. Zakres stosowania SST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i1 kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robot zwigzanych z inwestycja wymieniong w pkt. 1.1.

1.3. Zakres roboét objetych SST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace
na celu wykonanie robot malarskich 1 obejmuyja:

- przygotowanie powierzchni konstrukeji 1 elementow stalowych do malowania,

- malowanie konstrukeji 1 elementow stalowych,

1.4. Okreslenia podstawowe

Okres$lenia podane w niniejszej SST sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami i
wytycznymi.

1.5. Ogélne wymagania dotyczace robot

Ogoblne wymagania dotyczace robot podano w ST 0 - ,,Czes¢ ogolna”. Wykonawca jest
odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robot, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci na terenie
budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacja projektowa, SST 1
poleceniami Inspektora nadzoru.

2. Materiaty

2.1. Warunki ogélne stosowania materiatéw

Warunki ogo6lne stosowania materiatdw, ich pozyskiwania 1sktadowania podano
w ST-0 "Wymagania ogolne" pkt. 2.

Do wykonywania powlok malarskich na powierzchniach stalowych dopuszczalne jest
stosowanie wyltacznie systemowych zestawow malarskich zgodnych z dokumentacja
projektowa 1 posiadajacych aprobate techniczng IBDiM do tego typu zastosowan.
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2.2. Materiaty do zabezpieczen antykorozyjnych

2.2.1.Materiaty do przygotowania powierzchni

Materialy do przygotowania powierzchni powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w
kartach technicznych stosowanych zestawow malarskich oraz by¢ zgodne z normami: PN-EN
ISO 8504-1:2002, PN-EN ISO 8504-2:2002, PN-EN ISO 11124-1:2000 oraz
PN-EN 13011126-1:2001.

2.2.2. Farby

Materialy malarskie powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach technicznych
stosowanych zestawow malarskich oraz by¢ zgodne z normami: PN-EN ISO 12944-1:2007,
PN-EN ISO 12944-5:2007 oraz PN-89/C-81400.

Zestaw malarski do zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowych powinien
odpowiada¢ wymaganiom dokumentacji projektowej oraz niniejszej SST.

Do zabezpieczen antykorozyjnych elementéw stalowych nadwodnych

dla przyjetej klasy korozyjnej C4 trwalos¢ D-dluga (powyzej 15 lat) odporng na zmiany
temperatury 1 promieniowania stonecznego (np. porgcze, balustrady, schody, drabinki,
pomosty itp.) nalezy zastosowacé system epoksydowo-poliuretanowy (EP-PUR) w grubosci
sumarycznej 280 mikronow.

Zestaw EP-PUR

farba epoksydowa z pigmentem barierowym

do gruntowania grubos¢ sumaryczna powtoki | 220 mikronow

farba poliuretanowa grubos¢ sumaryczna powtoki | 60 mikronow

lub zastosowac zestaw ftalowy w sktadzie:

- farba ftalowg do gruntowania - grubo$¢ pojedynczej warstwy 30 pm,

- emali¢ ftalowg - grubos¢ pojedynczej warstwy 30 pum.
Do zabezpieczen antykorozyjnych elementéw stalowych majacych kontakt z woda
1_pracujacych w cigglym zanurzeniu.

dla przyjetej klasy korozyjnej Im-1 1 trwatosci powloki D-dluga (powyzej 15 lat) jak (np.
zamknigcia, prowadnice zamknig¢ glownych i1 remontowych, okucia itp.) zastosowaé zestaw
epoksydowo-epoksydowy (EP-EP) w grubosci sumarycznej 420 mikronéw w sktadzie:

Zestaw EP-EP

farba epoksydowa z pigmentem barierowym

do gruntowania grubos¢ sumaryczna powtoki |340 mikrondéw

farba epoksydowa nawierzchniowa grubos¢ sumaryczna powtoki | 80 mikrondéw

Do zabezpieczen antykorozyjnych elementéw stalowych majacych kontakt z woda i
pracujacych w czesciowym/zmiennym zanurzeniu.

dla przyjetej klasy korozyjnosci Im-1 1 trwatosci powloki D-dhuga (trwatos¢ powyzej 15 lat)
(np. zamkniecia, prowadnice zamknig¢ gldwnych 1 remontowych, okucia itp.) nalezy
zastosowac¢ zestaw epoksydowo-poliuretanowy (EP-PUR) odporny na oddziatywanie
promieniowania stonecznego UV w grubosci sumarycznej 420 mikronow w skfadzie:
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Zestaw EP-PUR

farba epoksydowa z pigmentem barierowym

do gruntowania grubos¢ sumaryczna powtoki | 360 mikrondéw

farba poliuretanowa grubos¢ sumaryczna powtoki | 60 mikrondéw

Farby powinny by¢ pakowane 1 przechowywane zgodnie z PN-89/C-81400 oraz wg kart
technologicznych przyjetych zestawow malarskich.

Przyjety kolor powloki to drewnopodobny. Szczegedly ustali¢é z inwestorem przed
wykonaniem prac malarskich.

3. Sprzet
3.1. Ogodlne warunki stosowania sprzetu

Ogd6lne warunki stosowania sprzgtu podano w ST-0 "Cze$¢ ogolna", pkt. 3.

3.2. Sprzet do wykonania robét malarskich

Roboty zwigzane z wykonaniem zabezpieczen antykorozyjnych konstrukeji stalowych moga
by¢ wykonane recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do
wykonania zamierzonych robot. Sprzet powinien by¢ zgodny z zaleceniami podanymi w
kartach technologicznych stosowanych zestawow malarskich.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie 1 spelniac
wymagania techniczne w zakresie BHP.

4. Transport
4.1. Warunki ogoélne transportu

Ogo6lne warunki transportu podano w ST-0 "Cze$¢ ogolna", pkt. 4.

4.2. Transport materiatléw malarskich

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny byé sprawne technicznie i
spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisoéw o ruchu drogowym.
Materialy malarskie nalezy przewozi¢ w oryginalnych opakowaniach producenta, w taki
sposoOb aby zabezpieczy¢ opakowania przed uszkodzeniem, a material przed wylaniem.

5. Wykonanie robét

5.1. Ogdélne warunki wykonania robét

Ogoblne warunki wykonania robot podano w ST-0 "Cze$¢ ogodlna", pkt. 5.Wykonawca
przedstawi Inspektorowi nadzoru do akceptacji harmonogram robot uwzgledniajacy wszystkie
warunki, w jakich beda wykonywane roboty zwigzane z wykonaniem zabezpieczen
antykorozyjnych konstrukcji stalowych w postaci powlok malarskich. Roboty powinny by¢
prowadzone zgodnie z normg PN-EN ISO 12944-7:2007. Temperatura otoczenia w czasie
wykonywania rob6t powinna miesci¢ si¢ w granicach od + 5°C do +25°C 1 by¢ o 3 stopnie
wyzsza od temperatury punktu rosy. Wilgotnos¢ wzgledna powietrza w czasie wykonywania
robdt powinna by¢ nie wigksza niz 80 %.
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5.2. Roboty malarskie

5.2.1.Przygotowanie powierzchni

Powierzchnie stalowe powinny by¢ oczyszczone, odtluszczone zgodnie z wymaganiami
norm: PN-89/S-10050, PN-EN ISO 4618-3:2001, PN-EN ISO 12944-4:2007, PN-EN ISO
8504-1:2002, PN-EN ISO 8504-2:2002, PN-ISO 8501-1:2008, PN-ISO 8501-2:2008, 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
powierzchni¢ przedmuchaé sprezonym powietrzem.
Powierzchnie przeznaczone do zabezpieczenia powinny zosta¢ oczyszczone metoda
strumieniowo-$cierng do stopnia czystosci co najmniej Sa 2.5 wedlug PN-EN ISO 8501-
1:2008 i odpowiadaé zaleceniom podanym w kartach technicznych Producenta i aprobatach
technicznych IBDiM odnosnie:

- stanu podtoza,

- temperatury,

- wilgotnosci.

5.2.2. Gruntowanie

Powierzchnie stalowe powinny by¢ gruntowane za pomoca $rodkéw gruntujacych, bedacych
elementem danego zestawu malarskiego zgodnie z kartg techniczng Producenta i aprobatg
techniczna IBDiM. Ilo$¢ naktadanych warstw — 1 lub 2 warstwy.

5.2.3. Wykonanie warstwy nawierzchniowej

Warstwa nawierzchniowa powinna by¢ wykonywana za pomocag materiatdw bedacych
elementem danego zestawu malarskiego zgodnie z kartg techniczng Producenta i aprobatg
techniczng IBDiM.
Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczen antykorozyjnych powierzchni stalowych w
postaci powlok malarskich winny by¢ prowadzone z zachowaniem wymagan dokumentacji
projektowej, odpowiednich norm, kart technicznych Producenta i1 aprobat technicznych
wydanych przez IBDiM.
Metody nanoszenia materialow malarskich:

- malowanie pgdzlem,

- nanoszenie waltkiem,

- natryskiwanie.
Przy nakladaniu poszczegolnych warstw nalezy przestrzegaé zalecanych przez Producenta
zakresOw temperatur otoczenia 1 podioza oraz wilgotnosci podtoza 1 powietrza.
Podloze oraz kazda nanoszona warstwa powinna by¢ odebrana przez Inspektora nadzoru.

[lo$¢ naktadanych warstw farby nawierzchniowej — 1 lub 2 warstwy w zaleznos$ci od metody
nanoszenia. Przystgpienie od kolejnych etapow robot moze nastapi¢ po dokonaniu
odpowiedniego wpisu przez Inspektora do Dziennika Budowy.

6. Kontrola jakosci roboét
6.1. Ogdlne zasady kontroli jakosci robot

Ogoblne zasady kontroli jakosci robot podano w ST-0 "Czgs¢ ogdlna", pkt. 6.
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6.2. Kontrola robét malarskich

Kontrola robot obejmuje:

- stwierdzenie wlasciwej jakoSci materialu na podstawie atestu Producenta,

- sprawdzenie zgodnoS$ci sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiatu,

- sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

- kontrole prawidlowosci przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania
powierzchni),

- kontrole prawidlowosci wykonania zabezpieczenia (wizualna ocena wykonania
pokrycia z oceng jednorodno$ci wykonania powlok, stwierdzeniem braku pecherzy,
zhuszcezen itp.),

- oznaczenie rzeczywistej grubosci powloki (grubo$¢ powloki winna by¢ zgodna z
warto$cig podang w dokumentacji projektowej 1 zgodna z zaleceniami Producenta;
grubos¢ te okresla si¢ jako S$rednig arytmetyczng z kilku pomiarow w miejscach
wskazanych przez Inzyniera; grubos¢ okre§la si¢ metodami nieniszczacymi,
sprawdzenie grubosci powloki malarskiej wg normy PN-EN ISO 12944-7:2007.
oznaczenie przyczepnosci powloki malarskie;.

Ocena poszczego6lnych etapdw robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robot

7.1. Ogodlne zasady obmiaru robét

Ogoblne zasady obmiaru robdt podano w ST-0 "Czes¢ ogolna", pkt. 7.

7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostka obmiarowa jest m?> (metr kwadratowy) wykonanego zabezpieczenia
antykorozyjnego konstrukcji stalowych w postaci powtok malarskich zgodnie z dokumentacja

projektowa 1 obmiarem w terenie.
8. Odbior robot

8.1. Ogodlne zasady odbioru robot
Ogolne zasady odbioru robot podano w ST-0 "Czgs¢ ogdlna", pkt. 8.
8.2. Odbior robét malarskich

Do odbioru koncowego Wykonawca zabezpieczenia antykorozyjnego przedklada wszystkie
dokumenty techniczne, $wiadectwa jakosci materialdw. Zabezpieczenie antykorozyjne
konstrukcji stalowej w postaci powlok malarskich uznaje si¢ za wykonane zgodnie z
dokumentacja projektowa, niniejsza SST 1 wymaganiami Inspektora, jezeli wszystkie pomiary
1 badania z zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywotanych
normach lub w punktach 2, 5 1 6 niniejszej SST daty wyniki pozytywne.

9. Podstawa ptatnosci

9.1. Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci podano w ST-0 "Czg$¢ ogdlna", pkt. 9.
9.2. Cena jednostki obmiarowej

Podstawe platnosci stanowi cena za 1 m* zabezpieczonej antykorozyjnie konstrukcji stalowe;
w postaci powltok malarskich, zgodnie z dokumentacjg projektowa, obmiarem robot, atestem
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Producenta zestawu malarskiego 1 oceng jako$ciowag na podstawie wynikéw pomiardw i
badan. Cena jednostkowa obejmuje :

- prace przygotowawcze,

- dostarczenie materiatdéw przewidzianych do wykonania robot,

- montaz i demontaz ewentualnych rusztowan,

- przygotowanie 1 oczyszczenie podioza,

- przygotowanie materialow do zabezpieczenia antykorozyjnego,

- wykonanie warstwy gruntujacej,

- wykonanie warstw wierzchnich powloki malarskiej zabezpieczenia antykorozyjnego,

10. Przepisy zwigzane

10.1. Normy
L.p. Nr normy Norma
1 PN-EN ISO 8504- | Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i
1:2002 podobnych produktow. Metody przygotowania powierzchni

Cze$¢ 1: Zasady ogolne.

2 PN-EN ISO 8504-
2:2002

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb 1
podobnych produktéw. Metody przygotowania. Czg$¢ 2:
Obrobka strumieniowo-$cierna.

3 PN-ENISO 11124-
1:2000

Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb 1
podobnych produktéw. Wymagania techniczne dotyczace
metalowych Scierniw stosowanych w obrdbce strumieniowo-
sciernej. Czes$¢ 1. Ogdlne wprowadzenie 1 klasyfikacja

4 PN-EN ISO 11126-
1:2001

Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Wymagania techniczne dotyczace
niemetalowych $cierniw stosowanych w obrobce strumieniowo-
sciernej. Czes¢ 1: Ogodlne wprowadzenie 1 klasyfikacja.

5 PN-EN ISO 12944-
1:2007

Farby 1 lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich. Cze$¢ 1: Ogodlne
wprowadzenie

6 PN-EN ISO 12944-

Farby 1 lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za

5:2007 pomoca ochronnych systeméw malarskich. Cze$¢ 5. Ochronne
systemy malarskie.
7 PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie 1 transport.

o0

PN-89/5-10050

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe Wymagania i badania.

9 PN-EN ISO 12944-
7:2007

Farby 1 lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich.
Czes¢ 7: Wykonywanie 1 nadzor prac malarskich.

10 PN-EN ISO 4618-
3:2001

Farby 1 lakiery. Terminy i definicje dotyczace wyrobow
lakierowych. Czes¢ 3. Przygotowanie powierzchni 1 metody
nakladania

11 PN-EN ISO 12944-
4:2007

Farby 1 lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich.

Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania
powierzchni

12 | PN-ISO 8501-1:2008

Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb 1
podobnych produktéw Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni. Stopnie skorodowania 1 stopnie przygotowania
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niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy
stalowych po catkowitym usunieciu ~ wczesniej natozonych
powtlok

13

PN-ISO 8501-2:2008

Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych
powtokami podiozy stalowych po miejscowym usunigciu tych
powlok.

14

PN-70/H-97051

Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa,
zeliwa do malowania. Og6lne wytyczne.

15

PN-70/H-97052

Ochrona przed korozja. 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 p6Zniejszymi zmianami),
2. Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r.,

Nr 92, poz. 881),

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