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1.2.

1.3.

1.4.

1.5.

WSTEP
PRZEDMIOT STWIORBT

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i
odbioru zabezpieczeh przeciwkorozyjnym elementow i konstrukcji stalowych., w ramach
budowy inwestycji ,BUDOWA OCZYSZCZALNI SCIEKOW W MIEJSCOWOSCI ZLOCIENIEC

WRAZ Z INFRASTRUKTURA TECHNICZNA”.
ZAKRES STOSOWANIA STWIORB

Specyfikacje techniczne sg stosowane jako wytyczne przy wykonaniu i odbiorze robot
realizacji przedmiotowej inwestycji w zakresie okreslonym w pkt.1.1.

Niniejszg STWIORB nalezy rozpatrywac¢ i stosowacC ftgcznie z STWIORB A_00
~Wymagania ogoine”.

ZAKRES ROBOT OBJ ETYCH STWIORB

Ustalenia dotyczg zasad prowadzenia robét zwigzanych z:
« Nakiadanie powierzchni kryjacych
« Nakiadanie powtok antykorozyjnych

OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia podstawowe, uzyte w niniejszej specyfikacji, s zgodne z obowigzujgcymi
odpowiednimi normami i okresleniami zawartymi w KST_A 00 — ,Wymagania ogolne”.

OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE ROBOT

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z
dokumentacjg projektowa, STWIORB i poleceniami Inspektora Nadzoru.

MATERIALY

Farba epoksydowa chemoodporna do gruntowania i farba epoksydowa chemoodporna
nawierzchniowa w dwoch réznych kolorach. £gczna grubos¢ warstw 180um.

Wszystkie elementy konstrukcji nosnych bedg przed malowaniem oczyszczone przez
Srutowanie do klasy czystosci S.A.2,5.

W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegOtowe
informacje dotyczgce zrédla wytwarzania materiatdbw oraz odpowiednie Swiadectwa
badan, dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w budownictwie i prébki do
zatwierdzenia inspektorowi nadzoru.

Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za spelnienie wymagan ilosciowych i
jakosciowych materialbw dostarczanych na plac budowy oraz za ich wasciwe
sktadowanie i wbudowanie

SPRZET

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktéry nie spowoduje
niekorzystnego wplywu na jakos¢ wykonywanych robo6t i bedzie gwarantowac

przeprowadzenie rob6t, zgodnie z zasadami okreslonymi w PB i specyfikaciji.

TRANSPORT

Do transportu materiatdw, sprzetu budowlanego i urzgdzeh stosowaé sprawne
technicznie srodki transportu.

Warunki transportu powinny zapewnia¢ zabezpieczenie elementéw przed wplywem
szkodliwych czynnikéw atmosferycznych.
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5.2.

5.3.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich $rodkow transportu, ktére
nie wptyna niekorzystnie na jakos¢ robo6t i wkasciwosci przewozonych towarow.

WYKONANIE ROBOT
OGOLNE WYMAGANIA

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robét zgodnie z wymaganiami normy
PN-B-06200 i postanowieniami umowy.

ROBOTY PRZYGOTOWAWCZE

1) Przygotowanie powierzchni referencyjnych na konstrukcji stalowej. Powierzchnie
referencyjne wyznaczajg wspolnie przedstawiciele wykonawcy , inwestora i producenta
farb wybierajgc rejony, w ktoérych wystepujg narazenia korozyjne typowe dla warunkow
eksploatacji zabezpieczanego obiektu.

2) Przygotowanie powierzchni i naktadanie powtok na powierzchniach referencyjnych
musi by¢é wykonywane w obecnosci wszystkich zainteresowanych stron , zgodnie z
zatwierdzona technologig .

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI

1) Elementy i konstrukcje zabezpieczane catkowicie na budowie.

Powierzchnie elementdw i konstrukcji przed malowaniem nie mogg by¢
zanieczyszczone smarami olejami, tluszczami, solami, kwasami, alkaliami. Pokryte
zgorzelina walcowniczg, rdzg, topnikami z procesu spawania i powtokami lakierowymi.
2) Przygotowanie powierzchni do zabezpieczenia antykorozyjnego obejmuije :
Oczyszczenie wstepne polegajgce na wyréwnaniu nieréwnosci, w tym usunieciu
zadzioréw, nierownosci, zaokragleniu krawedzi, wyréwnaniu spoin i nieréwnosci po
spawaniu punktowym oraz wyréwnaniu szczelin powstatych w miejscach tgczenia
elementow.

Oczyszczeniu wtasciwym majgce na celu usuniecie zgorzeliny, rdzy, olejow i smarow,
produktéw spawania, wilgoci a takze innych zanieczyszczen oraz nadaniu podtozu
odpowiedniej chropowatosci.

3) Zalecane metody usuwania warstw i innych obcych zanieczyszczen :

Smaréw i olejébw : przez czyszczenie wodg, parg emulsjg , rozpuszczalnikiem
organicznym lub czyszczenie alkaliczne

Zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie np. soli : przez czyszczenie wodg , parg
rozpuszczalnikiem organicznym lub czyszczenie alkaliczne

Zgorzeliny walcowniczej : poprzez trawieniem kwasem , obrébke strumieniowoscierng
na sucho lub na mokro, badz czyszczenie ptomieniem.

Rdzy : tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus
dodatkowo czyszczenie z wykorzystaniem narzedzi z napedem mechanicznym, bgdz
czyszczeniem strumieniem wody

Powtok lakierowych : poprzez usuwanie powlok 2z wykorzystaniem past
rozpuszczalnikowych i alkalicznych, obrébke strumieniowo-Scierng na sucho lub na
mokro, czyszczenie strumieniem wody, a takze omiataniem scierniwem

Produktow korozji cynku : poprzez omiatanie scierniwem lub czyszczenie alkaliczne

4) Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia nalezy
uwzgledniac:

- wymagania producentéw produktow malarskich,

- przewidywana trwatos¢ ochronnego systemu malarskiego,

- kategorie korozyjnosci srodowiska w ktorym bedzie uzytkowana konstrukcja

(wg PN-EN ISO 12944-2:2001)
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5.4.

6.2.

WYKONANIE ZABEZPIECZE N ANTYKOROZYJINYCH

1) Czyszczenie mechaniczne zespawanych elementdw montazowych konstrukcji
poprzez srutowanie

2) Wykonanie powtoki malarskiej farbg antykorozyjna.

3)Wykonanie ostatecznych powtok malarskich i oznaczenie symbolami wykonanych
elementéw montazowych konstrukcji.

Ogdlne wymagania dotyczgce wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych
podane sg w normie wg PN-EN ISO 12944-7:2001.

Jezeli postanowienia dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej nie stanowig
inaczej to przyjmuje sie ze pojedyncza grubos¢ powtoki nie moze by¢é mniejsza 80%
grubosci nominalnej powtoki. Tak wiec pojedyncza grubos¢ powiloki powinna osiggac
wielkos¢ pomiedzy 80% a 100% nominalnej grubosci powtoki , pod warunkiem ze
przecietna wielko$¢ dla catosci (Srednia) jest rowna lub wieksza od nominalnej grubosci
powtoki. Jednoczesnie nalezy zadbaé o osiggniecie nominalnej grubosci powtoki przy
unikaniu obszarébw o nadmiernej grubosci. Zalecane jest aby maksymalna grubosc
powtoki nie byta wieksza niz 3-krotna nominalna grubos¢ powtoki. W celu osiggniecia
wymaganej grubosci powloki , powinno sie okresowo podczas naktadania powtoki,
sprawdzac jej grubos¢ na mokro. Nalezy przestrzega¢ okreslonego odstepu miedzy
naktadaniem poszczegélnych powlok oraz miedzy nalozeniem ostatniej powtoki a
oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynika¢ z dokumentacji
projektowej , specyfikacji technicznej lub karty technicznej wyrobow lakierniczych. Wady
kazdej powitoki prowadzace do pogorszenia jej wtasciwosci ochronnych lub majgcy
znaczacy wptyw na wyglad powinny by¢ usuniete przed natozeniem nastepnej powtoki.
Powtoki nalezy naktada¢ z materiatdw malarskich przyjetych na budowe. Gruntowa czyli
pierwszg warstwe powtoki nalezy nanies¢ na podtoze nie pdzniej niz 6 godzin od jej
oczyszczenia. Podstawowg technikg nakladania farb jest natrysk bezpowietrzny
(hydrodynamiczny).Powtoka gruntowa powinna pokrywaé caty profil konstrukcji stalowe;j.
Kazda powtoka powinna by¢ natozona mozliwie réwnomiernie bez pozostawienia miejsc
niepokrytych.

KONTROLA JAKO SClI
OGOLNE ZASADY

Do obowigzkéw wykonawcy nalezy opracowanie i przedstawienie do aprobaty
kierownika budowy programu zapewnienia jakosci, w ktorym przedstawi on zamierzony
sposOb  wykonywania rob6t, mozliwosci techniczne, kadrowe i organizacyjne
gwarantujgce wykonanie robo6t zgodnie z Dokumentacjg Projektowg, STWIORB oraz
poleceniami i ustaleniami przekazywanymi przez Inspektora Nadzoru. SzczegOty
opisano w STWIORB A -00 ,Wymagania ogolne”.

1) Ogodlne wymagania dotyczgce wykonania robot, dostawy materialdw, sprzetu,
Srodkoéw transportu podano w ST_A_00 “Wymagania ogolne".

2) Wykonawca jest odpowiedzialny za pelng kontrole jakosci robot, materiatldw i
urzadzen.

3) Wykonawca zapewni odpowiedni system i srodki techniczne do kontroli jakosci robot
(zgodnie z PZJ) na terenie i poza placem budowy.

4) Wszystkie badania i pomiary bedg przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm
lub Aprobat Technicznych przez jednostki posiadajgce odpowiednie uprawnienia
budowlane.

BADANIA JAKO $CI ROBOT W CZASIE BUDOWY

Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywac¢ zgodnie z wytycznymi
wiasciwych WTWIOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach.

ST C_02 03




Bezposrednio przed i podczas naktadania wyroby lakierowe powinny by¢ sprawdzane
pod wzgledem:

1) zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji

2) braku kozuszenia

3) braku nieodwracalnego osadzania sie pigmentéw

4) braku trwatego nie dajgcego sie wymieszac¢ osadu

5)mozliwos¢ ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robdt antykorozyjnych
6) terminow przydatnosci do uzytku podanych na opakowaniach

Badania w czasie robot :

1) kontroli procesu oczyszczenia powierzchni

2) oceny przygotowania powierzchni do naktadania powtok
3) kontroli warunkéw wykonywania powtok

4) kontroli procesu naktadania powtok

Kontrola oczyszczenia powierzchni :

1) zapozna¢ sie ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu
wyjsciowego podioza i zanieczyszczeh zgodnie z PN-ISO 8501-1:1996

2) kontrolowa¢ parametry stosowanej metody oczyszczenia i prace urzgdzen

3) ewentualnie uzupemi¢ proces o metode odtluszczania zatluszczehn powstatych
podczas przygotowania powierzchni

4) dokona¢ odbioru powierzchni do malowania

OBMIAR ROBOT
Wg ustalen Kontraktu.

ODBIOR ROBOT

Odbiory prac bedg wykonywane zgodnie z wymaganiami odpowiednich Polskich Norm,
Prawa Budowlanego, wyspecyfikowanych wymagan specyfikacji i praktyki budowlanej,
wg procedur okreslonych w kontrakcie i STWIORB A-00 ,Wymagania ogolne”.

Odbiory wszelkich rozwigzan odbedg sie po wstepnym stwierdzeniu:

» Zgodnosci z projektem oraz wymogami zatwierdzonej dokumentacji technicznej;

e Przedtozeniu przez Wykonawce kompletnej dokumentacji odbiorowej (certyfikaty
i atesty od producenta wbudowanych materiatéw)

* Nalezy przeprowadzi¢ ostateczne czyszczenie od wewnatrz i z zewnatrz
wszystkich powierzchni przed odbiorem. Rozwigzanie problemu czyszczenia i
proponowane metody czyszczenia powinny byé zatwierdzone przez Inspektora
Nadzoru i spetnia¢ wymagania gwarancyjne producentéw.

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania
robét w odniesieniu do ich ilosci, jakosci i wartosci.
Gotowos¢ do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedktadajgc
Inspektorowi nadzoru do oceny i zatwierdzenia dokumentacje powykonawczg robot.
Ocena i badania powinny by¢é wykonane zgodnie z programem badan zawartym w
programie jakosci, obejmujgcym wszystkie stosowane materiaty i wyroby oraz procesy
wytwarzania i montazu.
W szczegoblnosci powinny by¢ sprawdzone:

» Jako$¢ materiatow

e Stan powlok ochronnych
W protokole odbioru sporzgdzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy
podac¢ co najmniej:

* Przedmiot i zakres odbioru
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10.

« Dokumentacje okres$lajgcg komplet wymagan

» Dokumentacje stwierdzajgcg zgodnos¢ wykonania a wymaganiami

* Protokoty odbioru czesciowego

e Parametry sprawdzone w obecnosci komisiji

» Stwierdzone usterki
Badania odbiorowe powtok malarskich :
Po wyschnieciu powtoki malarskiej nalezy sprawdzi¢ na zgodnos¢ z dokumentacja
projektowa oraz specyfikacja techniczna:
Wyglad powierzchni poprzez ocene wzrokowg pod katem jednolitosci barwy, sity krycia i
takich wad jak dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pecherzyki powietrza,
luszczenie spekania zacieki.
Wiasciwosci powtoki takich jak : grubos¢ , przyczepnosc¢ i porowatos¢ badanych przy
uzyciu przyrzgdow i metod podanych w dokumentacji projektowej zgodnej z
odpowiednimi normami.
Grubos¢ powtoki bada sie metodami nieniszczgcymi zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000
lub PN-EN ISO 2178:1998
Przyczepnosc¢ powtoki do podtoza i przyczepnos¢ miedzywarstwowg bada sie metodami
niszczacymi zgodnie z PN-EN ISO 4624:2004 lub PN-EN 1SO 2409:1999
Wyniki badan powinny by¢ poréwnane z wymaganiami podanymi w dokumentacji
projektowej i specyfikacji technicznej zabezpieczenia antykorozyjnego , opracowanego
dla realizowanego przedmiotu zamdwienia opisane w dzienniku budowy i protokole
podpisanym przez przedstawicieli inwestora oraz wykonawcy.

PODSTAWA PLATNO SCI
Ptatnos¢ za roboty nalezy przyjmowac zgodnie z postanowieniami Kontraktu.

PRZEPISY ZWIAZANE

PN-97/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.
PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos¢ powierzchni.

Wartosci liczbowe parametrow.

PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki

PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci
PN-C 81608:199 Emalie chlorokauczukowe

Warunki techniczne wykonania i odbioru rob6t budowlanych ITB cz. C. Zabezpieczenia i
izolacje Zeszyt 3 Zabezpieczenia przeciwkorozyjne Warszawa 2004.
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