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WSKAZÓWKI METODYCZNE
Instrukcja wykorzystania standardowych specyfikacji do opracowywania 

Szczegóᐠowych Specyfikacji Technicznych Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych (SST)

1. Niniejsza standardowa specyfikacja stanowi wzorzec (schemat), który moៀna wykorzystywaၰ do sporzၐdzania
szczegóᐠowych specyfikacji technicznych wykonania i odbioru robót, niezbᆐdnych dla uszczegóᐠowienia opisu
przedmiotu zamówienia.

2. Osoba sporzၐdzajၐca szczegóᐠowၐ specyfikacjᆐ technicznၐ wykonania i odbioru robót dla konkretnej dokumentacji
projektowej wykorzystuje tekst niniejszej specyfikacji standardowej poprzez dokonanie w nim
odpowiednich wykreᖰleᑀ, zmian, uzupeᐠnieᑀ i uᖰciᖰleᑀ, które wynikajၐ:
a) z zakresu czynnoᖰci (robót) objᆐtych zamówieniem,
b) z wymagaᑀ Zamawiajၐcego dotyczၐcych m.in. standardu i jakoᖰci wykonania robót,
c) z ustaleᑀ projektu budowlanego i wykonawczego danego zadania, obiektu lub roboty,
d) z konkretnych lokalnych warunków realizacji robót.

3. W poszczególnych punktach specyfikacji naleៀy uszczegóᐠowiၰ i uzupeᐠniၰ wielkoᖰci wymaganych parametrów
technicznych, jeៀeli sၐ one istotne dla wykonania, odbioru i wyceny przedmiotu zamówienia.

4. Wymagania techniczne i jakoᖰciowe oraz opisy rozwiၐzaᑀ technicznych podane w treᖰci niniejszej specyfikacji
standardowej naleៀy wykreᖰliၰ (pominၐၰ), jeៀeli nie zostaᐠy one uwzglᆐdnione w dokumentacji projektowej
opisujၐcej przedmiot konkretnego zamówienia.

5. Jeៀeli w specyfikacji standardowej podano rozwiၐzania w ujᆐciu wariantowym, naleៀy do nowo tworzonego
tekstu specyfikacji szczegóᐠowej wybraၰ tylko jeden wariant uzgodniony z Zamawiajၐcym lub
Projektantem.

6. Specyfikacje standardowe (wzorcowe) opracowane sၐ przy zaᐠoៀeniu:
Przypadek I
Dla kaៀdego projektowanego (rzeczywistego) przedmiotu zamówienia, zgodnie z § 13 ust. 3 rozporzၐdzenia Ministra
Infrastruktury z dnia 2 wrzeᖰnia 2004 r., opracowana bᆐdzie ogólna specyfikacja techniczna, w której ujᆐte bᆐdၐ
wspólne wymagania dotyczၐce wszystkich robót objᆐtych przedmiotem zamówienia oraz informacje o terenie.
W ramach tych wymagaᑀ okreᖰlone bᆐdၐ m.in.:
– zasady rozliczenia robót tymczasowych i prac towarzyszၐcych,
– informacje o terenie budowy (dotyczၐce m.in. interesów osób trzecich, ochrony ᖰrodowiska, warunków bhp, zasad

organizacji ruchu, ogrodzenia, itp.),
– okreᖰlenia i pojᆐcia wczeᖰniej nigdzie nie opisane wraz z ich definicjami.
W specyfikacjach standardowych dla poszczególnych rodzajów robót lub systemów technologicznych nie ujᆐto wiᆐc

wymagaᑀ dotyczၐcych tych robót (tymczasowych i towarzyszၐcych) – a w pkt. 9 „Specyfikacji” odniesiono siᆐ w tej
sprawie wᐠaᖰnie do „specyfikacji ogólnej”.
Przypadek II
Osoba sporzၐdzajၐca szczegóᐠowၐ specyfikacjᆐ dla konkretnej roboty podstawowej, moៀe w pkt. 9 specyfikacji ujၐၰ
wymagania techniczne i zasady rozliczenia robót tymczasowych i prac towarzyszၐcych niezbᆐdne do wykonania
wᐠaᖰnie tych robót podstawowych. W tym przypadku wymagania dotyczၐce robót tymczasowych i towarzyszၐcych
niezbᆐdnych do wykonania danej roboty podstawowej nie bᆐdၐ ujmowane w „specyfikacji ogólnej”.
Przypadek III
W szczególnych uzasadnionych przypadkach, gdy roboty tymczasowe i prace towarzyszၐce bᆐdၐ rozliczane odrᆐbnie
w oddzielnych pozycjach kosztorysu, wymagania i warunki wykonania dla tych robót (tymczasowych i
towarzyszၐcych) powinny byၰ ujᆐte w odrᆐbnych szczegóᐠowych specyfikacjach technicznych.
7. Do tworzenia konkretnych szczegóᐠowych specyfikacji na podstawie niniejszej specyfikacji standardowej bᆐdၐcej

wzorcem, moៀna wykorzystaၰ:
a) elektronicznၐ wersjᆐ tekstów specyfikacji standardowych opracowanych i wydanych wraz z edytorem tekstu (

System SEKOspec), pozwalajၐcym na dokonywanie odpowiednich wykreᖰleᑀ, zmian i uzupeᐠnieᑀ;
b) System SEKOspec w wydatny i efektywny sposób przyspiesza przygotowywanie szczegóᐠowych specyfikacji

technicznych dla konkretnego planowanego do realizacji zamówienia publicznego.
c) Tekst drukowany (publikacje broszurowe) poprzez ich przepisanie z równoczesnym dokonaniem ewentualnych

wykreᖰleᑀ, zmian i uzupeᐠnieᑀ.
8. Teksty zapisane pochyᐠym drukiem (w ramkach a takៀe poza ramkami) majၐ charakter

wyjaᖰniajၐco-instruktaៀowy, dlatego redagujၐc treᖰၰ szczegóᐠowej specyfikacji technicznej naleៀy je pominၐၰ
(wykreᖰliၰ).
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1. CZᆀᖠၠ OGÓLNA
1.1.Nazwa nadana zamówieniu przez Zamawiajၐcego
Rozbudowa budynku Ochotniczej Straៀy Poៀarnej w Dusznkiach.
Lokalizacja - ul. ᖠw. Floriana 5, 64-550 Duszniki.

1.2.Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej standardowej specyfikacji technicznej (ST) sၐ wymagania dotyczၐce wykonania i odbioru
robót przeciwkorozyjnych elementów i konstrukcji stalowych.

1.3.Zakres stosowania ST
Niniejsza specyfikacja techniczna (ST) jest dokumentem przetargowym i kontraktowym przy zlecaniu i realizacji robót
wymienionych w pkt. 1.2., a objᆐtych zamówieniem okreᖰlonym w pkt. 1.8.

Projektant sporzၐdzajၐcy dokumentacjᆐ projektowၐ i odpowiednie szczegóᐠowe
specyfikacje techniczne wykonania i odbioru robót budowlanych moៀe wprowadzaၰ do
niniejszej standardowej specyfikacji zmiany, uzupeᐠnienia lub uᖰciᖰlenia, odpowiednie dla
przewidzianych projektem robót, uwzglᆐdniajၐce wymagania Zamawiajၐcego oraz konkretne
warunki realizacji robót, niezbᆐdne do uzyskania wymaganego standardu i jakoᖰci tych robót.

Odstᆐpstwa od wymagaᑀ podanych w niniejszej specyfikacji mogၐ mieၰ miejsce tylko w przypadkach prostych
robót o niewielkim znaczeniu, dla których istnieje pewnoᖰၰ, ៀe podstawowe wymagania bᆐdၐ speᐠnione przy
zastosowaniu metod wykonania wynikajၐcych z doᖰwiadczenia oraz uznanych reguᐠ i zasad sztuki budowlanej oraz
przy uwzglᆐdnieniu przepisów bhp.

1.4.Zakres robót objᆐtych ST
Specyfikacja dotyczy wszystkich robót wykonywanych na budowie majၐcych na celu zabezpieczenie antykorozyjne
elementów i konstrukcji stalowych, nie dotyczy natomiast czynnoᖰci wykonywanych w wytwórni.

Przedmiotem opracowania jest okreᖰlenie wymagaᑀ odnoᖰnie wᐠaᖰciwoᖰci materiaᐠów wykorzystywanych do
zabezpieczeᑀ antykorozyjnych, wymagaᑀ w zakresie przygotowania powierzchni i sposobów oceny podᐠoៀy,
wymagaᑀ dotyczၐcych wykonania powᐠok przeciwkorozyjnych oraz ich odbiorów.
Wymagania te podano dla elementów i konstrukcji stalowych:
– zabezpieczanych caᐠkowicie na budowie,
– zabezpieczanych powᐠokami gruntowymi w wytwórni i malowanych wyrobami malarskimi na budowie,
– zabezpieczanych systemami malarskimi w wytwórni i ostatecznie malowanych na budowie,
– zabezpieczanych powᐠokami metalowymi.
1.5.Okreᖰlenia podstawowe i definicje
Okreᖰlenia podane w niniejszej Specyfikacji sၐ zgodne z odpowiednimi normami oraz okreᖰleniami podanymi w ST
„Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt 1.7.
Dodatkowo w Specyfikacji uៀywane sၐ nastᆐpujၐce terminy:
Podᐠoៀe – powierzchnia, na którၐ nakᐠada siᆐ lub juៀ naᐠoៀono wyrób lakierowy.
Powᐠoka(-i) gruntowa(-e) – pierwsza(-e) powᐠoka(-i) systemu malarskiego, otrzymana(-e) przez naᐠoៀenie farby do
gruntowania.
Powᐠoka(-i) miᆐdzywarstwowa(-e) – powᐠoka(-i) miᆐdzy powᐠokၐ(-ami) gruntowၐ i nawierzchniowၐ.
Powᐠoka nawierzchniowa – ostatnia(-e) powᐠoka(-i) systemu malarskiego, przeznaczona(-e) do ochrony
znajdujၐcych siᆐ pod niၐ powᐠok, przed wpᐠywem ᖰrodowiska, przyczyniajၐca(-e) siᆐ do caᐠkowitej, deklarowanej
przez system, ochrony przed korozjၐ oraz nadajၐca(-e) odpowiedniၐ barwᆐ.
Farba do gruntowania – farba przeznaczona do nakᐠadania na przygotowane powierzchnie jako powᐠoka gruntowa,
stosowana zwykle pod nastᆐpne powᐠoki.
Farba do gruntowania do czasowej ochrony – szybkoschnၐca farba nakᐠadana na oczyszczonၐ strumieniowo –
ᖰciernie konstrukcjᆐ w celu ochrony stali podczas montaៀu, przy zachowaniu moៀliwoᖰci spawania stali.
Gruboᖰၰ powᐠoki – gruboᖰၰ powᐠoki po utwardzeniu warstwy naᐠoៀonej na podᐠoៀe.
Nominalna gruboᖰၰ powᐠoki – gruboᖰၰ okreᖰlona dla kaៀdej powᐠoki lub kompletnego systemu malarskiego,
zapewniajၐca wymaganၐ trwaᐠoᖰၰ.
Trwaᐠoᖰၰ systemu malarskiego – oczekiwany czas dziaᐠania ochronnego systemu malarskiego do pierwszej
wiᆐkszej renowacji.
Punkt rosy – temperatura, przy której wilgoၰ zawarta w powietrzu bᆐdzie kondensowaᐠa na staᐠej powierzchni.
Powierzchnie referencyjne – powierzchnie wyznaczone w odpowiednich miejscach konstrukcji, sᐠuៀၐce do oceny
czy wytypowany ochronny system malarski wykazuje wᐠaᖰciwoᖰci takie jak zaᐠoៀono oraz stanowiၐce wzorzec, na
podstawie którego ocenia siᆐ przygotowanie powierzchni i wᐠaᖰciwoᖰci powᐠok malarskich.

1.6. Ogólne wymagania dotyczၐce robót
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakoᖰၰ ich wykonania oraz za zgodnoᖰၰ z dokumentacjၐ projektowၐ,
specyfikacjami technicznymi i poleceniami Inspektora nadzoru. Ogólne wymagania dotyczၐce robót podano w ST
„Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt. 1.5.

1.7. Dokumentacja robót przeciwkorozyjnych
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Roboty przeciwkorozyjne naleៀy wykonywaၰ na podstawie dokumentacji, której wykaz oraz podstawy prawne
sporzၐdzenia podano w ST „Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt 1.6.
Dokumentacja projektowa powinna zawieraၰ miᆐdzy innymi:
– zestawienie elementów konstrukcyjnych stalowych,
– wymagania dla konstrukcji przyjmowanych na budowie wraz z zakresem dopuszczalnych wad i uszkodzeᑀ powᐠok

malarskich lub metalowych i sposobami ich usuniᆐcia,
– technologie wykonania zabezpieczeᑀ, ich kolejnoᖰၰ i miejsce wykonania (w wytwórni czy na budowie),
– charakterystykᆐ zabezpieczeᑀ przeciwkorozyjnych konstrukcji wraz z podaniem liczby i rodzajów powᐠok i ich

usytuowania w obiekcie,
– okreᖰlenie liczby i wielkoᖰci powierzchni referencyjnych,
– specyfikacjᆐ i charakterystykᆐ materiaᐠów koniecznych do wykonania zabezpieczeᑀ przeciwkorozyjnych, z

powoᐠaniem odpowiednich dokumentów odniesienia (normy, europejskie oceny techniczne, aprobaty techniczne –
do 31 grudnia 2016 r., a od 1 stycznia 2017 r. krajowe oceny techniczne) oraz podaniem peᐠnych nazw i symboli
handlowych wyrobów,

– dla robót tego wymagajၐcych plan „bioz”, sporzၐdzony zgodnie z rozporzၐdzeniem Ministra Infrastruktury z dn. 23
czerwca 2003 r. w sprawie informacji dotyczၐcej bezpieczeᑀstwa i ochrony zdrowia oraz planu bezpieczeᑀstwa i
ochrony zdrowia (Dz. U. Nr 120, poz. 1126),

– wymagania i warunki odbioru wykonanych zabezpieczeᑀ przeciwkorozyjnych,
– warunki uៀytkowania i renowacji zabezpieczeᑀ przeciwkorozyjnych.
UWAGA: Przykᐠadowe zawartoᖰci dokumentacji projektowych dotyczၐcych inwestycyjnych i
renowacyjnych prac przeciwkorozyjnych za pomocၐ ochronnych systemów malarskich
podane sၐ w PN-EN ISO 12944-8:2001.

Przy wykonywaniu prac przeciwkorozyjnych naleៀy wykorzystywaၰ takៀe:
........................................................................................................
........................................................................................................

UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy wymieniၰ inne opracowania dokumentacyjne, jeៀeli
zostaᐠy sporzၐdzone i sၐ niezbᆐdne do wᐠaᖰciwego wykonania robót.

1.8.Nazwy i kody:
Grupy robót, klasy robót lub kategorie robót

–

–

–

2. WYMAGANIA DOTYCZ၀CE MATERIAᐐÓW
2.1.Ogólne wymagania dotyczၐce wᐠaᖰciwoᖰci materiaᐠów, ich pozyskiwania i skᐠadowania podano w ST

„Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt 2
Materiaᐠy stosowane do wykonywania zabezpieczeᑀ przeciwkorozyjnych, bᆐdၐce wyrobami budowlanymi w myᖰl
Ustawy o wyrobach budowlanych z dnia 16 kwietnia 2004 r. (tekst jednolity Dz. U. z 2016 r. Nr 0, poz. 1570) oraz
rozporzၐdzenia Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) Nr 305/2011 z dnia 9 marca 2011 r. ustanawiajၐcego
zharmonizowane warunki wprowadzania do obrotu wyrobów budowlanych i uchylajၐcego dyrektywᆐ Rady
89/106/EWG, mogၐ byၰ wprowadzone do obrotu lub udostᆐpniane na rynku krajowym, jeៀeli nadajၐ siᆐ do
stosowania przy wykonywaniu robót budowlanych, w zakresie odpowiadajၐcym ich wᐠaᖰciwoᖰciom uៀytkowym i
zamierzonemu zastosowaniu co oznacza, ៀe ich wᐠaᖰciwoᖰci uៀytkowe umoៀliwiajၐ – prawidᐠowo zaprojektowanym i
wykonanym obiektom budowlanym, w których majၐ byၰ one zastosowane w sposób trwaᐠy – speᐠnienie
podstawowych wymagaᑀ, o których mowa w art. 5 ust. 1 pkt. 1 ustawy z dnia 7 lipca 1994 r. – Prawo budowlane
(tekst jednolity Dz. U. z 2016 r. Nr 0, poz. 290).

Wszystkie materiaᐠy wykorzystywane do wykonywania zabezpieczeᑀ przeciwkorozyjnych powinny byၰ
wprowadzone do obrotu lub udostᆐpnione na rynku krajowym zgodnie z wᐠaᖰciwymi przepisami, a wiᆐc posiadaၰ:
– oznakowanie znakiem CE co oznacza, ៀe dokonano oceny ich zgodnoᖰci ze zharmonizowanၐ normၐ europejskၐ

wprowadzonၐ do zbioru Polskich Norm lub z europejskၐ ocenၐ technicznၐ, albo
– oznakowanie znakiem budowlanym, co oznacza ៀe sၐ to wyroby nieobjᆐte normၐ zharmonizowanၐ – dla której

zakoᑀczyᐠ siᆐ okres koegzystencji – i dla których nie zostaᐠa wydana europejska ocena techniczna, a dokonano
oceny zgodnoᖰci z Polskၐ Normၐ lub aprobatၐ technicznၐ (do koᑀca okresu waៀnoᖰci tej aprobaty wydanej do 31
grudnia 2016 r., a póហniej krajowၐ ocenၐ technicznၐ), bၐdហ uznano za „regionalny wyrób budowlany”, albo

– legalne wprowadzenie do obrotu w innym paᑀstwie czᐠonkowskim Unii Europejskiej lub w paᑀstwie czᐠonkowskim
Europejskiego Porozumienia o Wolnym Handlu (EFTA) – stronie umowy o Europejskim Obszarze Gospodarczym
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oraz w Turcji, o ile wyroby budowlane udostᆐpniane na rynku krajowym sၐ nieobjᆐte zakresem przedmiotowym
zharmonizowanych specyfikacji technicznych, o których mowa w art. 2 pkt 10 rozporzၐdzenia Nr 305/2011, a ich
wᐠaᖰciwoᖰci uៀytkowe umoៀliwiajၐ speᐠnienie podstawowych wymagaᑀ przez obiekty budowlane zaprojektowane i
budowane w sposób okreᖰlony w przepisach techniczno-budowlanych, oraz zgodnie z zasadami wiedzy
technicznej (wraz z wyrobem budowlanym udostᆐpnianym na rynku krajowym dostarcza siᆐ informacje o jego
wᐠaᖰciwoᖰciach uៀytkowych oznaczonych zgodnie z przepisami paᑀstwa, w którym wyrób budowlany zostaᐠ
wprowadzony do obrotu, instrukcje stosowania, instrukcje obsᐠugi oraz informacje dotyczၐce zagroៀenia dla
zdrowia i bezpieczeᑀstwa, jakie ten wyrób stwarza podczas stosowania i uៀytkowania), albo

– dopuszczenie do jednostkowego zastosowania w obiekcie budowlanym,
– datᆐ produkcji i termin przydatnoᖰci do uៀycia podany na opakowaniu.
2.2.Rodzaje materiaᐠów
Wszystkie materiaᐠy do wykonania zabezpieczeᑀ przeciwkorozyjnych powinny odpowiadaၰ wymaganiom zawartym w
dokumentach odniesienia (normach, europejskich ocenach technicznych, aprobatach technicznych – wydanych do 31
grudnia 2016 r., a po zakoᑀczeniu okresu ich waៀnoᖰci w krajowych ocenach technicznych).
2.2.1. Podstawowe materiaᐠy malarskie do zabezpieczeᑀ przeciwkorozyjnych
W robotach malarskich przeciwkorozyjnych moៀna stosowaၰ:
• farby akrylowe rozpuszczalnikowe odpowiadajၐce wymaganiom normy PN-C-81921:2004,
• farby olejne i alkidowe odpowiadajၐce wymaganiom normy PN-C-81901:2002,
• emalie olejno-ៀywiczne, ftalowe, ftalowe modyfikowane i ftalowe kopolimeryzowane styrenowe odpowiadajၐce

wymaganiom normy PN-C-81607:1998,
• farby chlorokauczukowe odpowiadajၐce wymaganiom normy PN-C-81910:2002,
• emalie chlorokauczukowe odpowiadajၐce wymaganiom normy PN-C-81608:1998,
• farby poliwinylowe odpowiadajၐce wymaganiom normy PN-C-81903:2002,
• emalie poliwinylowe odpowiadajၐce wymaganiom normy PN-C-81609:2002,
• farby epoksydowe odpowiadajၐce wymaganiom norm PN-C-81911:1997, PN-C-81912:1997, PN-C-81916:2001

oraz PN-C-81917:2001,
• emalie epoksydowe odpowiadajၐce wymaganiom norm PN-C-81931:1997 i PN-C-81932:1997,
• emalie poliuretanowe odpowiadajၐce wymaganiom norm PN-C-81935:2001,
• farby krzemianowo-cynkowe odpowiadajၐce wymaganiom normy PN-C-81919:2002,
• inne wyroby malarskie gruntujၐce i nawierzchniowe, które powinny odpowiadaၰ wymaganiom aprobat

technicznych – wydanych do 31 grudnia 2016 r., a po zakoᑀczeniu okresu ich waៀnoᖰci krajowych ocen
technicznych.

UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy okreᖰliၰ rodzaje podstawowych materiaᐠów malarskich i ich
wᐠaᖰciwoᖰci techniczne, które powinny byၰ speᐠnione, a nie zostaᐠy podane w dokumentacji
projektowej.

2.2.2. Materiaᐠy dodatkowe i pomocnicze do wykonywania zabezpieczeᑀ przeciwkorozyjnych
Materiaᐠy dodatkowe i pomocnicze do wykonywania robót malarskich to:
– rozcieᑀczalniki, w tym: woda, terpentyna, benzyna do ekstrakcji, benzyna do lakierów i emalii, spirytus

denaturowany, inne rozcieᑀczalniki przygotowane fabrycznie,
– utwardzacze do wyrobów lakierowych,
– ᖰrodki do odtᐠuszczania, mycia i usuwania zanieczyszczeᑀ podᐠoៀa,
– piasek filtracyjny kwarcowy, ៀwirek filtracyjny, ᖰrut ᐠamany ៀeliwny i staliwny, ᖰrut ciᆐty z drutu, elektrokorund itp.

Wszystkie ww. materiaᐠy muszၐ mieၰ wᐠasnoᖰci techniczne okreᖰlone przez producenta lub odpowiadajၐce
wymaganiom odpowiednich (norm, europejskich ocen technicznych,

bၐdហ aprobat technicznych (wydanych do 31 grudnia 2016 r., a po zakoᑀczeniu okresu ich waៀnoᖰci krajowych
ocen technicznych).
UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy okreᖰliၰ rodzaje dodatkowych i pomocniczych materiaᐠów
do wykonywania zabezpieczeᑀ przeciwkorozyjnych i ich wᐠaᖰciwoᖰci techniczne, o ile nie
zostaᐠy one sprecyzowane w dokumentacji projektowej.

2.2.3. Woda
Przy czyszczeniu zanieczyszczeᑀ rozpuszczalnych w wodzie, czyszczeniu strumieniem wody oraz nakᐠadaniu powᐠok
z farb wodorozcieᑀczalnych naleៀy wykorzystywaၰ wodᆐ odpowiadajၐcၐ wymaganiom normy PN-EN 1008:2004
„Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania próbek, badanie i ocena przydatnoᖰci wody zarobowej do
betonu, w tym wody odzyskanej z procesów produkcji betonu”.
Bez badaᑀ laboratoryjnych moៀe byၰ stosowana tylko wodociၐgowa woda pitna.

2.3.Warunki przyjᆐcia wyrobów malarskich na budowᆐ
Wyroby malarskie mogၐ byၰ przyjᆐte na budowᆐ, jeᖰli speᐠniajၐ nastᆐpujၐce warunki:
– sၐ zgodne z ich wyszczególnieniem i charakterystykၐ podanၐ w dokumentacji projektowej i specyfikacji

technicznej,
– sၐ wᐠaᖰciwie opakowane, firmowo zamkniᆐte (bez oznak naruszenia zamkniᆐၰ) i oznakowane w sposób
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umoៀliwiajၐcy ich peᐠnၐ identyfikacjᆐ,
– speᐠniajၐ wymagane wᐠaᖰciwoᖰci, wskazane odpowiednimi dokumentami odniesienia (normၐ, europejskၐ ocenၐ

technicznၐ lub aprobatၐ technicznၐ – wydanၐ do 31 grudnia 2016 r., a po zakoᑀczeniu okresu jej waៀnoᖰci
krajowၐ ocenၐ technicznၐ),

– producent dostarczyᐠ dokumenty ᖰwiadczၐce o dopuszczeniu materiaᐠów i wyrobów budowlanych, zgodnie z
wᐠaᖰciwymi przepisami, do obrotu lub udostᆐpnieniu na rynku krajowym bၐdហ do jednostkowego zastosowania
(kopie deklaracji wᐠaᖰciwoᖰci uៀytkowych, oᖰwiadczenie producenta o zapewnieniu zgodnoᖰci wyrobu
budowlanego dopuszczonego do jednostkowego zastosowania z indywidualnၐ dokumentacjၐ technicznၐ, itp.) oraz
karty techniczne /katalogowe wyrobów lub firmowe wytyczne/zalecenia stosowania wyrobów, karty charakterystyki
wyrobów, informacje o zawartoᖰci substancji niebezpiecznych, itp.,

– wyroby malarskie zakwalifikowane do substancji niebezpiecznych lub mieszanin niebezpiecznych speᐠniajၐ
wymagania podane w Ustawie o substancjach chemicznych i ich mieszaninach z dnia 25 lutego 2011 r. (tekst
jednolity Dz. U. z 2015 r. Nr 0, poz. 1203, z póហniejszymi zmianami),),

– opakowania wyrobów malarskich zakwalifikowanych do substancji niebezpiecznych lub mieszanin niebezpiecznych
speᐠniajၐ wymagania podane w rozporzၐdzeniu Ministra Zdrowia z dn. 20 kwietnia 2012 r. w sprawie oznakowania
opakowaᑀ substancji niebezpiecznych i mieszanin niebezpiecznych oraz niektórych mieszanin (tekst jednolity Dz.
U. z 2015 r. Nr 0, poz. 450),

– sၐ przydatne z uwagi na ich termin przydatnoᖰci do uៀycia (termin wykonania zabezpieczeᑀ przeciwkorozyjnych
powinien siᆐ koᑀczyၰ przed zakoᑀczeniem podanych na opakowaniach terminów przydatnoᖰci do stosowania
odpowiednich wyrobów).

Przyjᆐcie wyrobów na budowᆐ powinno byၰ potwierdzone wpisem do dziennika budowy.
Niedopuszczalne jest stosowanie do zabezpieczeᑀ antykorozyjnych wyrobów nieznanego pochodzenia.

2.4.Warunki przyjᆐcia elementów i konstrukcji od dostawcy
2.4.1. Elementy i konstrukcje zabezpieczane caᐠkowicie na budowie
Podstawᆐ przyjᆐcia na budowᆐ elementów i konstrukcji caᐠkowicie zabezpieczanych przed korozjၐ na budowie
stanowiၐ:
– dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi,
– dokumenty producenta,
– prawidᐠowe oznaczenia wyrobów,
– wᐠaᖰciwy stan powierzchni elementów.

Na podstawie projektu, dokumentów producenta i oznaczeᑀ sprawdza siᆐ, czy dostarczone elementy odpowiadajၐ
zamówieniu.

Stan powierzchni elementów konstrukcyjnych powinien odpowiadaၰ wymaganiom dokumentacji projektowej i
odpowiedniej specyfikacji technicznej.
Wyniki sprawdzenia naleៀy zapisaၰ w dzienniku budowy.
2.4.2. Elementy i konstrukcje zabezpieczone w wytwórni powᐠokami gruntowymi i malowane na budowie

wyrobami malarskimi nawierzchniowymi
Podstawᆐ przyjᆐcia na budowᆐ elementów i konstrukcji zabezpieczonych powᐠokami gruntowymi w wytwórni
stanowiၐ:
– dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi zawierajၐce miᆐdzy innymi zestawienie elementów

konstrukcyjnych stalowych oraz charakterystykᆐ powᐠok gruntowych wykonywanych w wytwórni,
– oznakowanie elementów,
– dokumenty z wytwórni, w której wykonano powᐠoki gruntowe (dokumenty powinny zawieraၰ dane o przygotowaniu

powierzchni, zastosowanych wyrobach malarskich, iloᖰci warstw oraz gruboᖰci powᐠok gruntowych).
Kaៀda partia elementów przychodzၐca na budowᆐ powinna byၰ oznakowana i przesᐠana z dokumentami

zawierajၐcymi nastᆐpujၐce dane:
– nazwᆐ zamawiajၐcego, numer i datᆐ zamówienia,
– nazwᆐ i znak wytwórcy,
– oznaczenie wyrobu hutniczego, symbole handlowe elementów,
– charakterystykᆐ powᐠok gruntowych (jakoᖰၰ przygotowania powierzchni, nazwa farby, data aplikacji, wyniki oceny

gruboᖰci powᐠok),
– liczbᆐ i masᆐ partii elementów.

Wszystkie dane dotyczၐce charakterystyki elementów i powᐠok gruntowych podane w dokumentacji projektowej i
odpowiedniej specyfikacji technicznej oraz dokumentacji wytwórni muszၐ byၰ zgodne.

Ocenᆐ wᐠaᖰciwoᖰci powᐠok gruntowych wykonuje siᆐ zgodnie z zaleceniami dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej. Kontrola kaៀdej partii elementów obejmuje badania w zakresie:
– gruboᖰci powᐠoki wedᐠug PN-EN ISO 2808:2008 lub PN-EN ISO 2178:2016-06,
– wyglၐdu powᐠoki wedᐠug PN-EN ISO 12944-7:2001,
– przyczepnoᖰci powᐠoki wedᐠug PN-EN ISO 2409:2013-06 lub PN-EN ISO 4624: 2016-05.

Wᐠaᖰciwoᖰci powᐠok gruntowych powinny odpowiadaၰ wymaganiom ustalonym w projekcie, specyfikacji
technicznej oraz w normie PN-EN ISO 12944-7:2001.

Dopuszczalne sၐ uszkodzenia powᐠok gruntowych niewymagajၐce naprawy oraz podlegajၐce naprawie na
budowie, a takៀe zabrudzenia, które moៀna usunၐၰ zgodnie z zaleceniami dokumentacji projektowej i specyfikacji
technicznej.

Przyjᆐcie elementów na budowᆐ powinno byၰ potwierdzone wpisem do dziennika budowy, zawierajၐcym wyniki
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sprawdzenia wszystkich okreᖰlonych powyៀej danych dotyczၐcych charakterystyki elementów i powᐠok gruntujၐcych.
2.4.3. Elementy i konstrukcje zabezpieczone systemami malarskimi w wytwórni
Podstawᆐ przyjᆐcia na budowᆐ elementów i konstrukcji zabezpieczonych systemami malarskimi w wytwórni
stanowiၐ:
– dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi zawierajၐce miᆐdzy innymi zestawienie elementów

konstrukcyjnych stalowych oraz charakterystykᆐ powᐠok wykonywanych w wytwórni,
– dokumenty z wytwórni, w której wykonano powᐠoki, zawierajၐce dane o powᐠokach i ich wᐠaᖰciwoᖰciach

podlegajၐcych kontroli przy ocenie i odbiorze.
Kaៀda partia elementów przychodzၐca na budowᆐ powinna byၰ oznakowana i przesᐠana z dokumentami

zawierajၐcymi nastᆐpujၐce dane:
– nazwᆐ zamawiajၐcego, numer i datᆐ zamówienia,
– nazwᆐ i znak wytwórcy,
– oznaczenie wyboru hutniczego, symbole handlowe elementów,
– charakterystykᆐ powᐠok ochronnych wykonanych w wytwórni,
– zakres badaᑀ wᐠaᖰciwoᖰci powᐠoki podlegajၐcy kontroli, wyniki badaᑀ przeprowadzone w wytwórni,
– liczbᆐ i masᆐ partii elementów.

Wszystkie dane dotyczၐce charakterystyki elementów i powᐠok ochronnych przesᐠane z wytwórni z odpowiednimi
dokumentami muszၐ byၰ zgodne z danymi w dokumentacji projektowej i odpowiedniej specyfikacji technicznej.

Ocenᆐ wᐠaᖰciwoᖰci powᐠok na elementach konstrukcji wykonuje siᆐ zgodnie z zaleceniami dokumentacji
projektowej i specyfikacji technicznej. Kontrola dla kaៀdej partii elementów musi obejmowaၰ badania w zakresie:
– gruboᖰci powᐠoki wedᐠug PN-EN ISO 2808:2008 lub PN-EN ISO 2178:2016-06,
– wyglၐdu powᐠoki wedᐠug PN-EN ISO 12944-7:2001,
– przyczepnoᖰci powᐠoki wedᐠug PN-EN ISO 2409:2013-06 lub PN-EN ISO 4624:2016-05.

Wᐠaᖰciwoᖰci powᐠok powinny odpowiadaၰ wymaganiom ustalonym w dokumentacji projektowej i niniejszej
specyfikacji technicznej oraz w normie PN-EN ISO 12944-7:2001.
Dopuszcza siᆐ okreᖰlone w dokumentacji projektowej lub niniejszej specyfikacji technicznej:
........................................................................................................
........................................................................................................

uszkodzenia powᐠok malarskich, które podlegajၐ naprawie na budowie oraz zabrudzenia, które moៀna usunၐၰ
zgodnie z zaleceniami projektu i niniejszej specyfikacji.
UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy okreᖰliၰ uszkodzenia powᐠok malarskich, które podlegajၐ
naprawie na budowie oraz zabrudzenia, które moៀna usunၐၰ, a nie zostaᐠy podane w
dokumentacji projektowej.

Przyjᆐcie elementów na budowᆐ powinno byၰ potwierdzone wpisem do dziennika budowy zawierajၐcym wyniki
sprawdzenia wszystkich okreᖰlonych powyៀej danych dotyczၐcych charakterystyki elementów i powᐠok malarskich.
2.4.4. Elementy i konstrukcje ocynkowane zanurzeniowo w wytwórni
Podstawᆐ przyjᆐcia na budowᆐ elementów i konstrukcji ocynkowanych w wytwórni (cynkowni) stanowiၐ:
– dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi zawierajၐce miᆐdzy innymi zestawienie elementów

konstrukcji stalowych oraz charakterystykᆐ powᐠok cynkowych obejmujၐcၐ wymagania w zakresie: obróbki
powierzchniowej, odmiany powᐠoki, jakoᖰci, przyczepnoᖰci do podᐠoៀa caᐠkowitej masy powᐠoki na obu stronach
elementu,

– dokumenty z wytwórni (cynkowni), w której wykonano powᐠoki cynkowe (dokumenty powinny zawieraၰ dane
dotyczၐce elementów konstrukcji oraz informacje o powierzchni cynkowanego podᐠoៀa i kၐpieli cynkowej wedᐠug
PN-EN ISO 1461:2011).
Kaៀda partia ocynkowanych elementów, dostarczanych na budowᆐ powinna mieၰ przeprowadzone badania w

zakresie:
A. Wyglၐdu powᐠoki cynkowej oraz wielkoᖰci i sposobu naprawy wad
Powᐠoka cynkowa powinna byၰ srebrzysta, wolna od zgrubieᑀ/pᆐcherzy (np. miejsc, w których nie jest poᐠၐczona z
podᐠoៀem, miejsc chropowatych, odprysków cynku) i innych wad miejscowych.

Niedopuszczalne sၐ pozostaᐠoᖰci topników i resztek ៀuៀla cynkowego, a takៀe zgrubienia cynku, jeᖰli
przeszkadzajၐ w uៀytkowaniu elementu stalowego zgodnie z przeznaczeniem.
Dopuszczalne jest wystᆐpowanie:
– ciemno- i jasnoszarych obszarów (na przykᐠad wzór w formie siatki szarych obszarów), jeៀeli powᐠoka ma zaᐠoៀonၐ

minimalnၐ gruboᖰၰ,
– nieznacznej nierównoᖰci powierzchni zewnᆐtrznej,
– biaᐠej rdzy (korozji cynku) na elementach sezonowanych.

Dopuszczalne sၐ takៀe ᖰlady po naprawach, jeៀeli ᐠၐczna powierzchnia podlegajၐca naprawie, nie przekracza
0,5% powierzchni caᐠkowitej elementu. Pojedynczy obszar, na którym brakowaᐠo powᐠoki nie moៀe przekraczaၰ
wielkoᖰci 10 cm2. Jeᖰli istniejၐ wiᆐksze obszary bez powᐠoki, to dany element naleៀy ocynkowaၰ na nowo, o ile
umowa nie stanowi inaczej.

Naprawa powinna byၰ wykonana za pomocၐ natryskiwania cieplnego cynkiem (wedᐠug PN-EN ISO 2063:2006)
albo przez odpowiednie pokrycie farbၐ z pyᐠem cynkowym, w zakresie stosowania takich systemów. Moៀliwe jest
równieៀ zastosowanie stopów lutowniczych na bazie cynku. Zamawiajၐcy powinien byၰ poinformowany o
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zastosowanej metodzie naprawy.
Naprawa powinna obejmowaၰ usuniᆐcie zanieczyszczeᑀ oraz niezbᆐdne czyszczenie i przygotowanie powierzchni

uszkodzonego miejsca w celu zapewnienia wymaganej przyczepnoᖰci.
Gruboᖰၰ powᐠoki na naprawianym obszarze powinna byၰ co najmniej o 30 µm wiᆐksza od wymaganej wedᐠug

tablicy 1 gruboᖰci miejscowej powᐠoki cynkowej.
Powierzchnia elementów ocynkowanych po chromianowaniu nie powinna wykazywaၰ miejsc nie pokrytych

powᐠokၐ chromianowၐ, przy czym:
– dopuszczalny jest brak powᐠoki chromianowej w miejscach napraw powᐠoki cynkowej oraz w miejscach styku z

oprzyrzၐdowaniem technologicznym,
– powᐠoki mogၐ byၰ bezbarwne lub od jasnoៀóᐠtych do oliwkowobrunatnych, w zaleៀnoᖰci od rodzaju

chromianowania,
– dopuszczalne jest wybarwienie z domieszkၐ koloru niebieskiego (od ៀóᐠtoniebieskiego do zielononiebieskiego), a

takៀe wyglၐd matowoszary, jeៀeli jest to odbiciem stanu powierzchni podᐠoៀa cynkowego,
– nie dopuszcza siᆐ barwy czarnej w wyniku chromianowania cynku.
B. Gruboᖰci powᐠoki
Gruboᖰၰ powᐠoki bada siᆐ metodami nieniszczၐcymi wedᐠug PN-EN ISO 2178:2016-06 lub PN-EN ISO 2808:2008.
Pomiarów gruboᖰci powᐠoki nie powinno siᆐ przeprowadzaၰ w pobliៀu:
– krawᆐdzi, w odlegᐠoᖰci mniejszej niៀ 10 mm od krawᆐdzi elementu obrabianego,
– powierzchni przecinanych palnikiem,
– naroៀy.

Dopuszczalnၐ minimalnၐ miejscowၐ gruboᖰၰ powᐠoki oraz minimalnၐ gruboᖰၰ ᖰredniၐ naleៀy oceniၰ wedᐠug
tablicy 1.
Tablica 1. Gruboᖰၰ powᐠok cynkowych

Elementy i ich
gruboᖰၰ 

mm

Gruboᖰၰ miejscowa
powᐠoki (wartoᖰၰ

minimalna) 
µm

Gruboᖰၰ ᖰrednia
powᐠoki (wartoᖰၰ

minimalna) 
µm

Stal ≥ 6 …. ….
Stal ≥ 3 do < 6 …. ….
Stal ≥ 1,5 do < 3 …. ….
Stal < 1,5 …. ….
ឰeliwo ≥ 6 …. ….
ឰeliwo < 6 …. ….

UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy okreᖰliၰ minimalnၐ miejscowၐ gruboᖰၰ powᐠoki oraz
minimalnၐ gruboᖰၰ ᖰredniၐ, które powinny byၰ speᐠnione, a nie zostaᐠy podane w
dokumentacji projektowej.

C. Przyczepnoᖰci
Powᐠoka cynkowa powinna wykazywaၰ takၐ przyczepnoᖰၰ do stalowego podᐠoៀa, aby w wyniku badania nie wystၐpiᐠy
odwarstwienia. Przyczepnoᖰၰ cynku do podᐠoៀa powinna byၰ sprawdzana jedynie w uzasadnionych przypadkach,
metodami okreᖰlonymi miᆐdzy zamawiajၐcym a wykonawcၐ powᐠoki. Przyczepnoᖰၰ powᐠoki cynkowej do podᐠoៀa
(stali) moៀna okreᖰliၰ metodၐ jakoᖰciowၐ lub dហwiᆐkowၐ.

Badanie przyczepnoᖰci metodၐ jakoᖰciowၐ polega na przeciᆐciu powᐠoki aៀ do podᐠoៀa rylcem grawerskim lub
innym ostrym narzᆐdziem. Na powierzchni pᐠaskiej naleៀy wykonaၰ cztery rysy równolegᐠe i cztery pod kၐtem 60° do
poprzednich, wszystkie w odstᆐpach 3 mm. Przyczepnoᖰၰ powᐠoki naleៀy uznaၰ za wᐠaᖰciwၐ, jeᖰli ៀaden z 9 rombów
nie odpadᐠ od podᐠoៀa. Do przeprowadzenia badania przyczepnoᖰci powᐠoki do podᐠoៀa naleៀy pobraၰ elementy w
iloᖰci 5% losowo wybranych z kaៀdej partii okreᖰlonego asortymentu. Uszkodzonၐ powᐠokᆐ cynkowၐ po badaniu
naleៀy naprawiၰ farbၐ z pyᐠem cynkowym.

Na ៀၐdanie zamawiajၐcego, w uzgodnieniu z zakᐠadem cynkowniczym, przyczepnoᖰၰ moៀna okreᖰliၰ metodၐ
dហwiᆐkowၐ. Badanie przyczepnoᖰci podᐠoៀa metodၐ dហwiᆐkowၐ polega na dziesiᆐciokrotnym opukaniu
kontrolowanego elementu w ᖰrodku i na koᑀcu, mᐠotkiem o masie 250 g i wysᐠuchaniu wydawanego dហwiᆐku. Dហwiᆐk
peᐠny metaliczny ᖰwiadczy o dobrej przyczepnoᖰci powᐠoki do podᐠoៀa. Dហwiᆐk gᐠuchy ᖰwiadczy o zᐠej przyczepnoᖰci
do podᐠoៀa. Mᐠotek powinien mieၰ powierzchniᆐ kulistၐ o promieniu 20 mm. Siᐠa uderzenia powinna byၰ taka, aby na
powierzchni powᐠoki nie powstaᐠy widoczne wgᐠᆐbienia.

Wszystkie dane dotyczၐce charakterystyki elementów i powᐠoki zawarte w dokumentacji projektowej i odpowiedniej
specyfikacji technicznej oraz dokumentacji z cynkowni muszၐ byၰ zgodne.

2.5.Warunki przechowywania materiaᐠów do robót przeciwkorozyjnych
2.5.1. Warunki przechowywania wyrobów malarskich do robót przeciwkorozyjnych
Materiaᐠy do robót malarskich antykorozyjnych naleៀy skᐠadowaၰ na budowie w oryginalnych, szczelnie zamkniᆐtych
opakowaniach, w pomieszczeniach zabezpieczonych przed dziaᐠaniem czynników atmosferycznych, najkorzystniej w
temperaturze 5-25°C, z dala od ហródeᐠ ognia i ciepᐠa.

Czᆐᖰciowo zuៀyte opakowania mogၐ zostaၰ ponownie szczelnie zamkniᆐte i uៀyte póហniej, jeៀeli inaczej nie
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podano w kartach technicznych producenta farb. Czᆐᖰciowo zuៀyte opakowania powinny byၰ wyraហnie oznakowane.
2.5.2. Warunki przechowywania elementów konstrukcji stalowej na placu budowy
A. Elementy i konstrukcje zabezpieczane caᐠkowicie na budowie
Elementy i konstrukcje stalowe bez zabezpieczenia antykorozyjnego naleៀy przechowywaၰ na budowie w miejscach
suchych, najlepiej pod wiatami. Skᐠadowaၰ elementy naleៀy na podkᐠadach z betonu, drewna, kamieni lub stali, na
wysokoᖰci co najmniej 30 cm od poziomu gruntu. Czas skᐠadowania nie powinien przekraczaၰ 1 miesiၐca.

Dopuszcza siᆐ dᐠuៀsze skᐠadowanie pod warunkiem wykonania zabezpieczeᑀ czasowych, zachowujၐcych trwaᐠoᖰၰ
w przewidywanym okresie skᐠadowania.
B. Elementy i konstrukcje zabezpieczone powᐠokami gruntowymi w wytwórni i malowane na budowie wyrobami
malarskimi nawierzchniowymi
Elementy i konstrukcje stalowe z powᐠokami gruntowymi powinny byၰ przechowywane w miejscach suchych,
zadaszonych lub w magazynach. Nie wolno ich przechowywaၰ w warunkach bezpoᖰredniego oddziaᐠywania
czynników atmosferycznych. Skᐠadowaၰ elementy naleៀy na podkᐠadach z drewna, betonu, kamienia lub stali na
wysokoᖰci co najmniej 30 cm od poziomu terenu. Czas skᐠadowania nie powinien byၰ dᐠuៀszy niៀ 2 miesiၐce. W
przypadku dᐠuៀszego czasu skᐠadowania zagruntowane elementy naleៀy poddaၰ dokᐠadnej kontroli, w celu ustalenia
ewentualnych uszkodzeᑀ powstaᐠych podczas skᐠadowania.
C. Elementy i konstrukcje zabezpieczone systemami malarskimi w wytwórni
Elementy i konstrukcje stalowe zabezpieczone systemami malarskimi przechowuje siᆐ w takich samych warunkach
jak elementy z powᐠokami gruntowymi. Przy czym czas skᐠadowania tych elementów nie powinien byၰ dᐠuៀszy niៀ
dopuszczalny okres gwarancji.
D. Elementy i konstrukcje ocynkowane
Ocynkowane elementy konstrukcji stalowych naleៀy przechowywaၰ w ᖰrodowisku o kategorii korozyjnoᖰci atmosfery
nie wiᆐkszej niៀ: ………….
UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy okreᖰliၰ maksymalnၐ kategoriᆐ korozyjnoᖰci atmosfery,
która powinna byၰ speᐠniona, a nie zostaᐠa podana w dokumentacji projektowej.

Elementy powinny byၰ rozmieszczone tak, by nie byᐠy naraៀone na uszkodzenia mechaniczne.
Skᐠadowaၰ elementy naleៀy na podkᐠadach, na wysokoᖰci co najmniej 30 cm od poziomu terenu.
E. Wszystkie elementy konstrukcji stalowych skᐠadowane w pakietach, niezaleៀnie od stanu zabezpieczenia
przeciwkorozyjnego ich powierzchni powinny byၰ poprzekᐠadane drewnianymi przekᐠadkami o wysokoᖰci
umoៀliwiajၐcej swobodne wprowadzenie zawiesia linowego, celem dalszego ich transportu.

3. WYMAGANIA DOTYCZ၀CE SPRZᆀTU, MASZYN I NARZᆀDZI
3.1.Ogólne wymagania dotyczၐce sprzᆐtu podano w ST „Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt 3

3.2.Sprzᆐt i narzᆐdzia do wykonywania robót przeciwkorozyjnych
Do wykonywania robót przeciwkorozyjnych naleៀy stosowaၰ:
– szczotki o sztywnym wᐠosiu lub druciane do czyszczenia podᐠoៀa,
– pistolety igᐠowe, szlifierki, mᐠotki udarowe, szczotki druciane obrotowe,
– sprᆐៀarki powietrza i piaskarnie do czyszczenia metali,
– pᆐdzle i waᐠki,
– urzၐdzenia do pneumatycznego lub hydrodynamicznego natrysku,
– mieszadᐠa napᆐdzane wiertarkၐ elektrycznၐ,
– drabiny i rusztowania.

Przy doborze sprzᆐtu i narzᆐdzi naleៀy uwzglᆐdniၰ wymagania producenta wyrobów stosowanych do wykonania
zabezpieczeᑀ przeciwkorozyjnych.

4. WYMAGANIA DOTYCZ၀CE TRANSPORTU
4.1.Ogólne wymagania dotyczၐce transportu podano w ST „Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt 4

4.2.Transport materiaᐠów malarskich do robót przeciwkorozyjnych
Transport materiaᐠów do robót antykorozyjnych w oryginalnych opakowaniach nie wymaga specjalnych urzၐdzeᑀ i
ᖰrodków transportu. W czasie transportu naleៀy zabezpieczyၰ przewoៀone materiaᐠy w sposób wykluczajၐcy
uszkodzenie opakowaᑀ. W przypadku duៀych iloᖰci materiaᐠów zalecane jest przewoៀenie ich na paletach i uៀycie do
zaᐠadunku oraz rozᐠadunku urzၐdzeᑀ mechanicznych.

Wyroby lakierowe naleៀy pakowaၰ, skᐠadowaၰ i transportowaၰ zgodnie z warunkami okreᖰlonymi przez ich
producenta.

5. WYMAGANIA DOTYCZ၀CE WYKONANIA ROBÓT
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5.1.Ogólne zasady wykonania robót podano w ST „Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt 5

5.2.Powierzchnie referencyjne
Powierzchnie referencyjne na konstrukcji wyznaczajၐ wspólnie przedstawiciele wykonawcy, inwestora i producenta
farb wybierajၐc rejony, w których wystᆐpujၐ naraៀenia korozyjne typowe dla warunków eksploatacji zabezpieczanego
obiektu.

Przygotowanie powierzchni i nakᐠadanie powᐠok na powierzchniach referencyjnych musi byၰ wykonywane w
obecnoᖰci wszystkich zainteresowanych stron, zgodnie z zatwierdzonၐ technologiၐ. Protokoᐠy z oceny parametrów
jakoᖰci powierzchni i pokrycia na powierzchniach referencyjnych wraz z dokᐠadnym opisem i schematem ich
usytuowania na obiekcie stanowiၐ zaᐠၐczniki do dokumentacji powykonawczej.
Liczba i wielkoᖰၰ powierzchni referencyjnych podana jest w tablicy 2.
Tablica 2. Liczba powierzchni referencyjnych

Wielkoᖰၰ konstrukcji 
(powierzchnia malowana) 

m2

Liczba 
powierzchni

referencyjnych

% powierzchni
referencyjnej w
odniesieniu do

caᐠkowitej
powierzchni
konstrukcji

Caᐠkowita
wielkoᖰၰ

powierzchni
referencyjnych 

m2

do 2000 …. …. ….
powyៀej 2000 do 5000 …. …. ….

powyៀej 5000 do 10000 …. …. ….
powyៀej 10000 do 25000 …. …. ….
powyៀej 25000 do 50000 …. …. ….

powyៀej 50000 …. …. ….

UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy okreᖰliၰ liczbᆐ i caᐠkowitၐ wielkoᖰၰ powierzchni
referencyjnych, które powinny byၰ przyjᆐte, a nie zostaᐠy okreᖰlone w dokumentacji projektowej.

5.3. Wymagania dotyczၐce podᐠoៀy
Ogólne wymagania dotyczၐce przygotowania podᐠoៀy podane sၐ w PN-EN ISO 12944-4:2001.

Ochronny system malarski wymaga prawidᐠowego przygotowania powierzchni, które zaleៀy od jej stanu
poczၐtkowego i koᑀcowego.

Metody przygotowania powierzchni opisane sၐ w PN-EN ISO 12944-4:2001. Przygotowanie powierzchni powinno
zostaၰ ocenione na podstawie wzrokowej oceny czystoᖰci profilu powierzchni i czystoᖰci chemicznej, z
zastosowaniem metod podanych w PN-EN ISO 12944-4:2001.
5.3.1. Elementy i konstrukcje zabezpieczane caᐠkowicie na budowie
Powierzchnie elementów i konstrukcji stalowych przed malowaniem nie mogၐ byၰ:
– zanieczyszczone smarami, olejami, tᐠuszczami, solami, kwasami, alkaliami,
– pokryte zgorzelinၐ walcowniczၐ, rdzၐ, topnikami z procesu spawania i powᐠokami lakierowymi.

Powierzchnie elementów i konstrukcji stalowych wymagajၐ wiᆐc przed malowaniem odpowiedniego
przygotowania.
Przygotowanie powierzchni obejmuje:
– oczyszczenie wstᆐpne, polegajၐce na: wyrównaniu nierównoᖰci, w tym usuniᆐciu zadziorów, zaokrၐgleniu

krawᆐdzi, wyrównaniu spoin i nierównoᖰci po spawaniu punktowym oraz wyrównaniu szczelin powstaᐠych w
miejscach ᐠၐczenia elementów,

– oczyszczenie wᐠaᖰciwe majၐce na celu usuniᆐcie zgorzeliny, rdzy, olejów i smarów, produktów spawania, wilgoci, a
takៀe innych zanieczyszczeᑀ oraz nadanie podᐠoៀu odpowiedniej chropowatoᖰci.

Zalecane metody usuwania warstw i obcych zanieczyszczeᑀ powierzchni:
• smarów i oleju – poprzez czyszczenie wodၐ, parၐ, emulsjၐ, rozpuszczalnikiem organicznym lub czyszczenie

alkaliczne,
• zanieczyszczeᑀ rozpuszczalnych w wodzie np. soli – poprzez czyszczenie wodၐ, parၐ lub czyszczenie alkaliczne,
• zgorzeliny walcowniczej – poprzez trawienie kwasem, obróbkᆐ strumieniowo-ᖰciernၐ na sucho lub na mokro bၐdហ

poprzez czyszczenie pᐠomieniem,
• rdzy – tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo czyszczenie z

wykorzystaniem narzᆐdzia z napᆐdem mechanicznym bၐdហ czyszczenie strumieniem wody,
• powᐠok lakierowych – poprzez usuwanie powᐠok za pomocၐ past rozpuszczalnikowych lub alkalicznych, obróbkᆐ

strumieniowo-ᖰciernၐ na sucho bၐdហ mokro, czyszczenie strumieniem wody a takៀe omiatanie ᖰcierniwem,
• produktów korozji cynku – poprzez omiatanie ᖰcierniwem lub czyszczenie alkaliczne.

Ostateczny efekt przygotowania powierzchni tj. oczyszczenia jej do odpowiedniego stopnia czystoᖰci zaleៀy od jej
stopnia skorodowania przed oczyszczeniem i zastosowanych metod czyszczenia.

Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia naleៀy uwzglᆐdniaၰ:
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– wymagania producentów wyrobów malarskich,
– przewidywanၐ trwaᐠoᖰၰ ochronnego systemu malarskiego,
– kategoriᆐ korozyjnoᖰci ᖰrodowiska, w którym bᆐdzie uៀytkowana konstrukcja (PN-EN ISO 12944-2:2001).
UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy okreᖰliၰ stopieᑀ przygotowania powierzchni i dodatkowe
wymagania dotyczၐce przygotowania powierzchni konstrukcji zabezpieczanych caᐠkowicie na
budowie , o ile nie zostaᐠy okreᖰlone w dokumentacji projektowej.

Przygotowanie powierzchni do malowania powinno byၰ zgodne z wymaganiami dokumentacji projektowej i
niniejszej specyfikacji technicznej.
5.3.2. Elementy i konstrukcje zabezpieczone w wytwórni powᐠokami gruntowymi lub systemami malarskimi
Wᐠaᖰciwoᖰci powᐠok gruntowych lub systemów malarskich sၐ kontrolowane przy przyjmowaniu elementów i
konstrukcji na budowᆐ zgodnie z zasadami podanymi w pkt. 2.4.2. i 2.4.3. niniejszej specyfikacji. Dopuszczalne jest
przyjᆐcie na budowᆐ elementów i konstrukcji, których powᐠoki gruntowe lub systemy malarskie nie wymagajၐ naprawy
bၐdហ podlegajၐ dozwolonej w dokumentacji projektowej lub niniejszej specyfikacji technicznej naprawie albo
oczyszczeniu. Naprawᆐ lub oczyszczenie powᐠok gruntowych lub systemów malarskich naleៀy przeprowadziၰ zgodnie
z zaleceniami wytwórni, która naᐠoៀyᐠa powᐠoki gruntowe bၐdហ systemy malarskie albo wymaganiami dokumentacji
projektowej i niniejszej specyfikacji technicznej.

Po przeprowadzeniu montaៀu konstrukcji zabezpieczonych w wytwórni powᐠokami gruntowymi lub systemami
malarskimi naleៀy wykonaၰ równieៀ powᐠoki gruntowe i malarskie na zᐠၐczach. Przed ich wykonaniem konieczne jest
przygotowanie zabezpieczanych powierzchni, zgodnie z wymaganiami okreᖰlonymi w dokumentacji projektowej i
niniejszej ST.

Rodzaje powᐠok gruntowych i malarskich, technologia oraz warunki wykonania powᐠok na zᐠၐczach powinny byၰ
podane w dokumentacji projektowej lub niniejszej specyfikacji technicznej.
UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy okreᖰliၰ rodzaje powᐠok gruntowych i malarskich,
technologiᆐ oraz warunki wykonania powᐠok na zᐠၐczach konstrukcji zabezpieczanych w
wytwórni, o ile nie zostaᐠy podane w dokumentacji projektowej.

Przy pracach naleៀy zwróciၰ szczególnၐ uwagᆐ na staranne wykonywanie wymalowaᑀ w miejscach poᐠၐczeᑀ
nowej powᐠoki i powᐠoki wykonanej w wytwórni, w miejscach wypukᐠoᖰci zᐠၐczy oraz na materiaᐠach zᐠၐcznych
(ᖰrubach, nitach).
5.3.3. Elementy i konstrukcje ocynkowane w wytwórni (cynkowni)
Bezpoᖰrednio po przyjᆐciu elementów i konstrukcji ocynkowanych na budowᆐ naleៀy dokonaၰ naprawy powᐠok
uszkodzonych w czasie transportu i przeᐠadunków. Miejsca uszkodzone naleៀy oczyᖰciၰ do wymaganego w normie i
dokumentacji projektowej stopnia czystoᖰci i pokryၰ za pomocၐ natryskiwania cieplnego cynkiem (wedᐠug PN-EN ISO
2063:2006).

W uzgodnieniu z zamawiajၐcym dopuszcza siᆐ pokrycie uszkodzonych miejsc farbၐ na spoiwie syntetycznym o
zawartoᖰci pyᐠu cynkowego co najmniej 87% w suchej powᐠoce, takၐ liczbၐ warstw, by sumaryczna gruboᖰၰ powᐠok
byᐠa o 30 µm wiᆐksza od gruboᖰci powᐠoki cynkowanej na danym elemencie.
5.3.4. Elementy i konstrukcje stalowe zabezpieczane na budowie powᐠokami metalizacyjnymi natryskiwanymi

cieplnie
A. Przygotowanie wstᆐpne powierzchni konstrukcji
Przygotowanie wstᆐpne powierzchni konstrukcji przeznaczonych do natryskiwania cieplnie polega na usuniᆐciu z
nich, za pomocၐ obróbki mechanicznej lub spawania, zadziorów, nierównoᖰci po spawaniu, szczelin powstaᐠych w
miejscach ᐠၐczenia elementów, pᆐkniᆐၰ, nierównoᖰci odlewniczych i ostrych krawᆐdzi. Ostre krawᆐdzie naleៀy
sfazowaၰ lub zaokrၐgliၰ promieniem nie mniejszym niៀ 1 mm. Przy spawaniu naleៀy uៀywaၰ wyᐠၐcznie spoin ciၐgᐠych
(nie dopuszcza siᆐ stosowania przerywanych szwów spawalniczych).

Powierzchniᆐ konstrukcji naleៀy odtᐠuᖰciၰ. Do odtᐠuszczania powierzchni naleៀy stosowaၰ przemysᐠowe ᖰrodki
odtᐠuszczajၐce lub rozpuszczalniki. Dopuszcza siᆐ usuwanie smarów gᐠᆐboko zaabsorbowanych na powierzchni przez
wypalanie palnikiem lub w piecu. Zanieczyszczenia z materiaᐠów trudno usuwalnych, na przykᐠad z bitumów, moៀna
usuwaၰ za pomocၐ obróbki strumieniowo-ᖰciernej, z uៀyciem ᖰcierniw jednorazowego uៀytku. Nie dopuszcza siᆐ
ponownego stosowania tych ᖰcierniw do ostatecznego przygotowania powierzchni.
B. Przygotowanie ostateczne powierzchni konstrukcji
Do ostatecznego przygotowania powierzchni elementów i konstrukcji stalowych za pomocၐ obróbki
strumieniowo-ᖰciernej naleៀy stosowaၰ ostrokrawᆐdziowe, suche i nie zanieczyszczone materiaᐠy ᖰcierne o wielkoᖰci
ziarna od 0,5 mm do 1,5 mm, na przykᐠad elektrokorund, ᐠamany ᖰrut staliwny.

Obróbka strumieniowo-ᖰcierna powinna zapewniၰ caᐠkowite usuniᆐcie starych powᐠok ochronnych, ᖰladów korozji,
warstw tlenków, zgorzeliny walcowniczej oraz uzyskanie chropowatoᖰci powierzchni, zgodnej ze wzorcem
przygotowanym wedᐠug wymagaᑀ z dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji technicznej.

Oczyszczona powierzchnia powinna byၰ równomiernie matowa, o stopniu przygotowania co
najmniej:………………….

Przy wykonywaniu powᐠok o gruboᖰci powyៀej 200 µm konieczny jest stopieᑀ przygotowania powierzchni:
………………………………………………………………
UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy okreᖰliၰ stopieᑀ przygotowania powierzchni konstrukcji pod
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powᐠoki metalizacyjne, o ile nie zostaᐠ on podany w dokumentacji projektowej.

Oczyszczonej powierzchni nie naleៀy dotykaၰ goᐠymi rᆐkami, kᐠaᖰၰ na niej narzᆐdzi, szmat itp. oraz pozostawiaၰ
na niej pyᐠów powstajၐcych podczas obróbki strumieniowo-ᖰciernej. Obróbkᆐ strumieniowo-ᖰciernၐ naleៀy prowadziၰ
wyᐠၐcznie wtedy, gdy temperatura konstrukcji jest co najmniej o 3°C wyៀsza od temperatury punktu rosy.

5.4. Warunki prowadzenia prac malarskich antykorozyjnych
Zalecane warunki przy prowadzeniu prac malarskich powinny byၰ podane w kartach technicznych lub instrukcjach
stosowania wyrobów malarskich.

O ile instrukcja producenta nie zawiera innych wymagaᑀ, to prace malarskie antykorozyjne naleៀy przeprowadzaၰ
w nastᆐpujၐcych warunkach:
– przy temperaturze malowanego podᐠoៀa nie wyៀszej niៀ 40°C, podᐠoៀe nie powinno byၰ równieៀ nasᐠonecznione,
– przy braku zawilgocenia malowanej powierzchni opadami oraz kondensujၐcၐ parၐ wodnၐ,
– przy temperaturze podᐠoៀa co najmniej o 3°C wyៀszej od temperatury punktu rosy, a przy duៀej chropowatoᖰci

powierzchni o 7°C (wyznaczenie temperatury punktu rosy powinno byၰ zgodne z PN-EN ISO 8502-4:2000).
Najlepszၐ jakoᖰၰ powᐠoki uzyskuje siᆐ w temperaturze otoczenia w granicach 15-25°C, przy wilgotnoᖰci wzglᆐdnej

otaczajၐcej atmosfery 18%.
Prace malarskie naleៀy wykonywaၰ na terenie oddzielonym lub osᐠoniᆐtym od prac innego typu, w szczególnoᖰci

od obróbki strumieniowo-ᖰciernej i spawania.
W przypadku malowania elementów wewnၐtrz pomieszczeᑀ produkcyjnych naleៀy unikaၰ zapylenia

pomalowanych powierzchni oraz zabezpieczyၰ nawiew ᖰwieៀego powietrza do pomieszczeᑀ, w których sၐ malowane
elementy lub konstrukcje stalowe. Nawiew ᖰwieៀego powietrza nie powinien byၰ kierowany bezpoᖰrednio na
malowane powierzchnie.

Po zakoᑀczeniu malowania ᖰwieៀo naᐠoៀone powᐠoki malarskie, przed oddaniem do eksploatacji, powinny byၰ
sezonowane przez okres 7-14 dni (o ile instrukcje producentów nie stanowiၐ inaczej) w takich samych warunkach jak
przy malowaniu. Elementy konstrukcyjne ze ᖰwieៀo naniesionၐ powᐠokၐ malarskၐ, o ile jest to moៀliwe, nie powinny
byၰ poddane bezpoᖰrednio dziaᐠaniu promieni sᐠonecznych oraz powietrza zanieczyszczonego zwiၐzkami
chemicznymi.

Przy koniecznoᖰci wykonywania robót malarskich na otwartym powietrzu, w razie wystၐpienia niekorzystnych
warunków atmosferycznych (np. na skutek zmian pogodowy), miejsca malowane naleៀy osᐠoniၰ (wiaty, folie,
plandeki) oraz w miarᆐ moៀliwoᖰci zastosowaၰ nawiew ciepᐠego, suchego powietrza, aby nie dopuᖰciၰ do oziᆐbienia
malowanych konstrukcji.

Przeznaczone do malowania powierzchnie powinny byၰ w bezpieczny sposób dostᆐpne i dobrze oᖰwietlone.

5.5. Wymagania dotyczၐce wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych
Ogólne wymagania dotyczၐce wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane sၐ w normie PN-EN ISO
12944-7:2001.

Jeៀeli postanowienia dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji technicznej nie stanowiၐ inaczej, to
przyjmuje siᆐ, ៀe pojedyncza gruboᖰၰ powᐠoki nie moៀe byၰ mniejsza niៀ 80% nominalnej gruboᖰci powᐠoki. Tak wiᆐc
pojedyncza gruboᖰၰ powᐠoki powinna osiၐgaၰ wielkoᖰၰ pomiᆐdzy 80% a 100% nominalnej gruboᖰci powᐠoki, pod
warunkiem ៀe przeciᆐtna wielkoᖰၰ dla caᐠoᖰci (ᖰrednia) jest równa lub wiᆐksza od nominalnej gruboᖰci powᐠoki.
Jednoczeᖰnie naleៀy zadbaၰ o osiၐgniᆐcie nominalnej gruboᖰci powᐠoki przy unikaniu obszarów o nadmiernej
gruboᖰci. Zalecane jest by maksymalna gruboᖰၰ powᐠoki nie byᐠa wiᆐksza niៀ 3-krotna nominalna gruboᖰၰ powᐠoki. W
celu osiၐgniᆐcia wymaganej gruboᖰci powᐠoki powinno siᆐ okresowo, podczas nakᐠadania powᐠoki, sprawdzaၰ jej
gruboᖰၰ na mokro.

Wszystkie trudno dostᆐpne powierzchnie oraz krawᆐdzie, naroៀa, spawy, poᐠၐczenia nitowe i ᖰrubowe powinny byၰ
malowane szczególnie starannie. Jeៀeli wymagane jest dodatkowe zabezpieczenie krawᆐdzi, naleៀy zastosowaၰ
odpowiedniၐ powᐠokᆐ zaprawkowၐ o odpowiedniej szerokoᖰci (ok. 25 mm) po obu stronach krawᆐdzi.

Naleៀy przestrzegaၰ okreᖰlonego odstᆐpu czasu miᆐdzy nakᐠadaniem poszczególnych powᐠok oraz miᆐdzy
naᐠoៀeniem ostatniej powᐠoki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynikaၰ z dokumentacji
projektowej lub z kart technicznych wyrobów lakierowych.

Wady kaៀdej powᐠoki prowadzၐce do pogorszenia jej wᐠaᖰciwoᖰci ochronnych lub majၐce znaczၐcy wpᐠyw na jej
wyglၐd powinny byၰ usuniᆐte przed naᐠoៀeniem nastᆐpnej powᐠoki.
5.5.1. Wykonywanie powᐠok gruntowych, miᆐdzywarstwowych i nawierzchniowych na elementach i

konstrukcjach zabezpieczanych caᐠkowicie na budowie
Charakterystyka powᐠok gruntowych, miᆐdzywarstwowych i nawierzchniowych podana jest w dokumentacji
projektowej lub niniejszej specyfikacji technicznej.
Powᐠoki gruntowe………………………………………………………………………
Powᐠoki miᆐdzywarstwowe…………………………………………………………….
Powᐠoki nawierzchniowe ………………………………………………………………
UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy zamieᖰciၰ charakterystykᆐ powᐠok gruntowych,
miᆐdzywarstwowych i nawierzchniowych na elementach i konstrukcjach zabezpieczanych
caᐠkowicie na budowie, o ile nie zostaᐠa ona podana w dokumentacji projektowej.

Powᐠoki nakᐠada siᆐ pᆐdzlem, waᐠkiem lub natryskowo.
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Powᐠoki naleៀy nakᐠadaၰ z materiaᐠów malarskich przyjᆐtych na budowᆐ zgodnie z wymaganiami pkt. 2.3., w
warunkach podanych w pkt. 5.4., na podᐠoៀe przygotowane zgodnie z pkt. 5.3.1. i odebrane z uwzglᆐdnieniem
wymagaᑀ okreᖰlonych w pkt. 6.3.2. niniejszej specyfikacji.

Gruntowၐ, czyli pierwszၐ warstwᆐ powᐠoki naleៀy nanieᖰၰ na podᐠoៀe nie póហniej niៀ po 6 godzinach od jego
oczyszczenia.

Podstawowၐ technikၐ nakᐠadania farb jest natrysk hydrodynamiczny (bezpowietrzny). Dobierajၐc sprzᆐt do rodzaju
natryskiwanej farby, naleៀy wziၐၰ pod uwagᆐ nastᆐpujၐce parametry: lepkoᖰၰ, gᆐstoᖰၰ, rodzaj pigmentu i wymaganၐ
temperaturᆐ farby w czasie nakᐠadania.

Powᐠoka gruntowa powinna pokrywaၰ caᐠy profil powierzchni stalowej. Kaៀda powᐠoka powinna byၰ naᐠoៀona
moៀliwie równomiernie i bez pozostawienia miejsc niepokrytych.
5.5.2. Wykonywanie powᐠok miᆐdzywarstwowych i nawierzchniowych na konstrukcjach zabezpieczonych

powᐠokami gruntowymi w wytwórni
Wymalowania miᆐdzywarstwowych i nawierzchniowych warstw powᐠok na konstrukcjach wykonuje siᆐ zgodnie z
wymaganiami dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji technicznej, w których powinny byၰ podane rodzaje
wyrobów malarskich, iloᖰci warstw i gruboᖰci poszczególnych powᐠok oraz caᐠego pokrycia malarskiego. Projekt i
specyfikacja techniczna zawierajၐ wszystkie dane dotyczၐce technologii nakᐠadania, wykonania powᐠok oraz ich
oceny
UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy zamieᖰciၰ charakterystykᆐ powᐠok miᆐdzywarstwowych i
nawierzchniowych na konstrukcjach zabezpieczonych powᐠokami gruntowymi w wytwórni, o ile
nie podano jej w dokumentacji projektowej.

Powᐠoki miᆐdzywarstwowe i nawierzchniowe naleៀy nakᐠadaၰ na powierzchnie przygotowane zgodnie z
wymaganiami pkt. 5.3.2. niniejszej specyfikacji. Powierzchnie na zᐠၐczach naleៀy przygotowaၰ zgodnie z
wymaganiami pkt. 5.3.1.

Na powierzchniach zabezpieczonych farbami do czasowej ochrony moៀliwe jest wykonywanie peᐠnych systemów
malarskich po upewnieniu siᆐ, czy farba do czasowej ochrony jest „zgodna” z farbami stosowanymi w systemach
malarskich. Termin „zgodna” oznacza, ៀe dwa wyroby malarskie mogၐ byၰ stosowane bez wystၐpienia
niepoៀၐdanych efektów. Przykᐠadowe moៀliwoᖰci stosowania róៀnych farb przedstawiono w tabeli 3.

Tabela 3. Zgodnoᖰၰ farby do gruntowania do czasowej ochrony z systemami malarskimi
Farba do gruntowania
do czasowej ochrony

Zgodnoᖰၰ ogólnych rodzajów farb do gruntowania do czasowej
ochrony z farbami do gruntowania systemu malarskiego

Rodzaj
substancji
bᐠonotwórc

zej

Pigment
antykorozy

jny
AK CR PVC AY EP PUR

Krzemianow
e / pyᐠ

cynkowy
BIT

Alkidowe róៀne + (+) (+) (+) (–) (–) (–) +
Poliwinylob
utyralowe róៀne + + + + (+) (+) (–) +

Epoksydow
e róៀne (+) + + + + (+) (–) +

Epoksydow
e

pyᐠ
cynkowy (–) + + + + (+) (–) +

Krzemiano
we

pyᐠ
cynkowy (–) + + + + + + +

+ zgodna, (+) zgodnoᖰၰ skonsultowaၰ z producentem farby, (–) niezgodna, AK – alkidowe,
AY – akrylowe, BIT – bitumiczne, CR – chlorokauczukowe, EP – epoksydowe, PVC –
poliwinylowe, PUR – poliuretanowe

5.5.3. Malowanie ostateczne elementów i konstrukcji zabezpieczonych systemami malarskimi w wytwórni
Wymalowania ostateczne wykonuje siᆐ zgodnie z wymaganiami dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji
technicznej, zwykle stosujၐc te same wyroby malarskie, które nakᐠadano w wytwórni. Sposób oczyszczania podᐠoៀa,
technika wykonania wymalowaᑀ i ich kontroli powinny byၰ podane w projekcie. Dopuszcza siᆐ wykonanie powᐠok na
podstawie zaleceᑀ opracowanych przez wytwórniᆐ, która naᐠoៀyᐠa powᐠoki na elementy. Powierzchnia pod
wymalowania ostateczne powinna byၰ przygotowana zgodnie z wymaganiami pkt. 5.3.2. niniejszej specyfikacji.

5.6. Warunki wykonania powᐠok metalizacyjnych natryskiwanych cieplnie
Dla zapewnienia optymalnej przyczepnoᖰci powᐠoki metalizacyjnej i unikniᆐcia tworzenia siᆐ pᆐcherzy, natryskiwanie
cieplne naleៀy wykonywaၰ, gdy temperatura pokrywanej konstrukcji jest co najmniej o 3°C wyៀsza od temperatury
punktu rosy.

Nie wolno natryskiwaၰ cieplnie konstrukcji w warunkach, w których moៀe nastၐpiၰ skraplanie wody na
powierzchni.

Powᐠokᆐ metalizacyjnၐ naleៀy natryskiwaၰ na podᐠoៀe przygotowane i odebrane z uwzglᆐdnieniem wymagaᑀ
podanych w pkt. 5.3.4. i 6.3.2. niniejszej specyfikacji.

Przeznaczona do pokrycia, przygotowana powierzchnia musi byၰ czysta, sucha i nie wykazywaၰ utlenienia. Dla
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speᐠnienia tego warunku naleៀy skróciၰ do minimum okres od zakoᑀczenia przygotowania ostatecznego konstrukcji,
za pomocၐ obróbki strumieniowo-ᖰciernej, do rozpoczᆐcia jej natryskiwania. Przerwa miᆐdzy tymi czynnoᖰciami nie
powinna byၰ dᐠuៀsza niៀ:
– 0,5 h – przy przechowywaniu oczyszczonych elementów pod zadaszeniem, w wilgotnej atmosferze,
– 4 h – przy przechowywaniu oczyszczonych elementów na otwartej przestrzeni, przy suchej pogodzie,
– 8 h – przy przechowywaniu oczyszczonych elementów w suchym i ciepᐠym pomieszczeniu.

Jeៀeli przerwa byᐠa dᐠuៀsza lub nastၐpiᐠo zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to powierzchnie konstrukcji
naleៀy ponownie poddaၰ oczyszczeniu strumieniowo-ᖰciernemu.
Powᐠoki metalizacyjne mogၐ byၰ nakᐠadane:
– rᆐcznie,
– w sposób zmechanizowany.

Przy rᆐcznym nakᐠadaniu powᐠok, w celu uzyskania równomiernej gruboᖰci powᐠoki, pistolet powinien byၰ
prowadzony ruchem jednostajnym w taki sposób, by kaៀde nastᆐpne pasmo metalu zachodziᐠo na powᐠokᆐ
poprzednio naᐠoៀonego pasma.

Nakᐠadajၐc powᐠoki grubsze niៀ 50 µm, naleៀy natryskiwaၰ kilka warstw w taki sposób, aby kierunek nakᐠadania
natryskiwanej warstwy byᐠ prostopadᐠy do kierunku nakᐠadania warstwy poprzedniej.

Przy zmechanizowanym sposobie natryskiwania dopuszcza siᆐ naᐠoៀenie peᐠnej gruboᖰci powᐠoki przy
jednokrotnym przejᖰciu urzၐdzenia natryskujၐcego i równolegᐠych pasmach nakᐠadania. Naleៀy zachowaၰ
równomiernၐ gruboᖰၰ powᐠoki.

Natryskujၐc wyroby, które majၐ byၰ nastᆐpnie spawane z innymi, naleៀy w miejscu przewidywanego spawania
pozostawiၰ nie pokryty pas o szerokoᖰci okoᐠo 50 mm (w zaleៀnoᖰci od gruboᖰci spawanego elementu).

5.7.Warunki wykonywania malarskiego systemu powᐠokowego na powᐠokach metalizacyjnych
Przed rozpoczᆐciem nakᐠadania powᐠoki malarskiej na powᐠokᆐ metalizacyjnၐ naleៀy dokonaၰ odbioru powᐠoki
metalizacyjnej, zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt. 6.4.2. niniejszej specyfikacji.

Celem wydᐠuៀenia czasu ochrony przez powᐠokᆐ malarskၐ metalowe powᐠoki natryskiwane cieplnie powinny byၰ
malowane niezwᐠocznie po metalizacji, zanim nastၐpi kondensacja pary wodnej.

Powᐠokᆐ malarskၐ nakᐠada siᆐ rᆐcznie lub mechanicznie (pistoletem pneumatycznym lub hydrodynamicznym).
Warunki wykonania powᐠok sၐ zgodne z warunkami przeprowadzania prac malarskich antykorozyjnych
przedstawionymi w pkt. 5.4. niniejszej specyfikacji.

Naleៀy stosowaၰ wyroby lakierowe dobrane odpowiednio do kategorii korozyjnoᖰci ᖰrodowiska oraz przystosowane
do nakᐠadania na powᐠokᆐ metalizacyjnၐ.

Rodzaj i gruboᖰၰ powᐠoki malarskiej powinny byၰ okreᖰlone w dokumentacji projektowej lub niniejszej specyfikacji
technicznej. Wyrób lakierowy moៀna rozcieᑀczaၰ do lepkoᖰci roboczej tylko zgodnie z instrukcjၐ producenta.
UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy okreᖰliၰ rodzaj i gruboᖰၰ powᐠoki malarskiej na powᐠoce
metalizacyjnej, o ile informacji tych nie podano w dokumentacji projektowej.

Przed rozpoczᆐciem robót malarskich na co najmniej dwóch elementach metalizowanych naleៀy wykonaၰ próbne
malowanie wytypowanym zestawem.

6. KONTROLA JAKOᖠCI ROBÓT
6.1.Ogólne zasady kontroli jakoᖰci robót podano w ST „Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt 6

6.2.Badania przed przystၐpieniem do robót przeciwkorozyjnych
Przed przystၐpieniem do robót przeciwkorozyjnych naleៀy przeprowadziၰ kontrolᆐ i odbiór elementów konstrukcji od
dostawcy oraz badania materiaᐠów, które bᆐdၐ wykorzystywane do wykonywania robót.
6.2.1. Kontrola i przyjᆐcie na budowᆐ elementów i konstrukcji stalowych

Przy przyjmowaniu od dostawcy elementów i konstrukcji stalowych naleៀy wykonaၰ badania i odbiór powᐠok
ochronnych zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt. 2.4. niniejszej specyfikacji.
Wyniki badaᑀ powinny byၰ odnotowane w formie protokoᐠu kontroli, wpisane do dziennika budowy
o ile jest
prowadzony

i zaakceptowane przez inspektora nadzoru.

6.2.2. Badania materiaᐠów
Wyroby uៀyte do wykonywania powᐠok powinny odpowiadaၰ normom wymienionym w pkt. 2.2.1. lub europejskim
ocenom technicznym, aprobatom technicznym (wydanym do 31 grudnia 2016 r., a po zakoᑀczeniu okresu ich
waៀnoᖰci krajowym ocenom technicznym).

Bezpoᖰrednio przed i podczas nakᐠadania wyroby lakierowe powinny byၰ sprawdzane pod wzglᆐdem:
– zgodnoᖰci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji,
– czy dostawca dostarczyᐠ dokumenty ᖰwiadczၐce o dopuszczeniu do powszechnego obrotu (kopie deklaracji

wᐠaᖰciwoᖰci uៀytkowych) lub jednostkowego zastosowania wyrobów uៀywanych w robotach przeciwkorozyjnych
(oᖰwiadczenie producenta o zapewnieniu zgodnoᖰci wyrobu budowlanego dopuszczonego do jednostkowego
zastosowania z indywidualnၐ dokumentacjၐ technicznၐ),



SEKOspec
OWEOB Promocja Sp. z o.o. 2005

Specyfikacja zostaᐠa sporzၐdzona w systemie                       na podstawie standardowej
specyfikacji technicznej opracowanej przez OWEOB Promocja Sp. z o.o.

SEKOspec
16

– braku koៀuszenia,
– braku nieodwracalnego osadzania siᆐ pigmentów,
– braku trwaᐠego, niedajၐcego siᆐ wymieszaၰ osadu (pozostaᐠy osad powinien daၰ siᆐ ᐠatwo zredyspergowaၰ),
– moៀliwoᖰci ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robót przeciwkorozyjnych,
– terminów przydatnoᖰci do uៀycia podanych na opakowaniach.

6.3.Badania w czasie robót
Badania w czasie robót polegajၐ na sprawdzaniu zgodnoᖰci wykonywanych robót przeciwkorozyjnych z dokumentacjၐ
projektowၐ, niniejszၐ specyfikacjၐ technicznၐ i kartami technicznymi wyrobów lub instrukcjami producentów. Badania
te w szczególnoᖰci powinny dotyczyၰ:
– kontroli procesu oczyszczania powierzchni,
– oceny przygotowania powierzchni do nakᐠadania powᐠok,
– kontroli warunków wykonywania powᐠok,
– kontroli procesu nakᐠadania powᐠok.
6.3.1. Kontrola procesu oczyszczania powierzchni
Przy kontroli jakoᖰci procesu oczyszczenia powierzchni naleៀy:
– zapoznaၰ siᆐ ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjᖰciowego podᐠoៀa i

zanieczyszczeᑀ, zgodnie z PN-EN ISO 8501-1:2008,
– kontrolowaၰ parametry stosowanej metody oczyszczania i pracᆐ urzၐdzeᑀ,
– ewentualnie uzupeᐠniၰ technologiᆐ o proces odtᐠuszczania zatᐠuszczeᑀ powstaᐠych podczas przygotowania

powierzchni,
– dokonaၰ odbioru powierzchni do malowania lub wykonania powᐠoki metalizacyjnej, z uwzglᆐdnieniem wymaganych

wᐠaᖰciwoᖰci powierzchni wedᐠug dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji technicznej.
6.3.2. Ocena przygotowania powierzchni do nakᐠadania powᐠok
Ocenᆐ przygotowania powierzchni konstrukcji stalowych przeprowadza siᆐ nie póហniej niៀ w ciၐgu 1 godz. od
zakoᑀczenia czyszczenia, okreᖰlajၐc zgodnie z odpowiednimi normami nastᆐpujၐce wᐠaᖰciwoᖰci powierzchni:
– wyglၐd powierzchni, oceniany wedᐠug PN-EN ISO 8501-1:2008,
– stopieᑀ przygotowania powierzchni okreᖰlany poprzez porównanie stanu podᐠoៀa z fotograficznymi wzorcami

wedᐠug PN-EN ISO 8501-1:2008,
– chropowatoᖰၰ, okreᖰlajၐcၐ w umownej skali profil powierzchni, ocenianၐ wedᐠug PN-EN ISO 8503-2:2012,
– zapylenie okreᖰlane wedᐠug PN-EN ISO 8502-3:2000 (zapylenie nie powinno byၰ wiᆐksze niៀ na wzorcu Nr 3

wedᐠug normy),
– w przypadku konstrukcji eksploatowanych w silnie agresywnym ᖰrodowisku ocenᆐ obecnoᖰci zatᐠuszczeᑀ, wedᐠug

metody okreᖰlonej w dokumentacji projektowej,
– obecnoᖰၰ soli rozpuszczalnych w wodzie wedᐠug PN-EN ISO 8502-5:2005 (chlorki) lub PN-EN ISO 8502-9:2002

(przewodnoᖰၰ roztworu).
Zanieczyszczenia naleៀy zdejmowaၰ z powierzchni metodၐ tamponowၐ, zgodnie z PN-EN ISO 8502-2:2006 lub

metodၐ Bresle’a podanၐ w PN-EN ISO 8502-6:2007.
Podany ogólny zakres kontroli dotyczy zarówno caᐠych powierzchni konstrukcji przygotowywanych na budowie do

nakᐠadania powᐠok ochronnych, jak i powierzchni miejsc poᐠၐczeᑀ elementów konstrukcji, które dostarczono na
budowᆐ z powᐠokami naniesionymi w wytwórni. Szczegóᐠowy zakres kontroli podany jest w dokumentacji projektowej
lub niniejszej specyfikacji technicznej.
UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy okreᖰliၰ szczegóᐠowy zakres kontroli przygotowania
powierzchni konstrukcji do nakᐠadania powᐠok, o ile informacji tych nie podano w
dokumentacji projektowej.

Wyniki badaᑀ przygotowania powierzchni powinny byၰ odnotowane w formie protokoᐠu kontroli, wpisane do
dziennika
budowy

o ile jest
prowadzony

i zaakceptowane przez inspektora nadzoru.

6.3.3. Kontrola warunków wykonywania powᐠok
Kontrola warunków wykonywania powᐠok powinna obejmowaၰ okreᖰlenie:
– temperatury powietrza,
– temperatury podᐠoៀa,
– wilgotnoᖰci wzglᆐdnej powietrza,
– temperatury punktu rosy.
Parametry te naleៀy kontrolowaၰ zgodnie z PN-EN ISO 8502-4:2000. Wyniki badaᑀ naleៀy zapisywaၰ w dzienniku
budowy o ile jest

prowadzony
.

6.3.4. Kontrola procesu nakᐠadania powᐠok malarskich
Kontrola procesu malowania obejmuje:
– sprawdzenie zgodnoᖰci parametrów stosowanych urzၐdzeᑀ, na przykᐠad: typu i rozmiaru dyszy, ciᖰnienia

zasilajၐcego, z wymaganiami producenta farby,
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– sprawdzenie przygotowania farby: wymieszania skᐠadników, przestrzegania czasu przydatnoᖰci do stosowania farb
dwuskᐠadnikowych,

– sprawdzenie przygotowania podᐠoៀa przed naᐠoៀeniem pierwszej warstwy farby,
– sprawdzenie gruboᖰci pierwszej warstwy farby na sucho po zagruntowaniu elementów,
– zgodnoᖰci odstᆐpu czasu nakᐠadania kolejnych warstw zgodnie z instrukcjၐ stosowania farby, normၐ lub kartၐ

technicznၐ wyrobu,
– ocenᆐ stanu wymalowania po naᐠoៀeniu warstw gruntujၐcych i po malowaniu nawierzchniowym. Stan powᐠoki

ocenia siᆐ nieuzbrojonym okiem przy ᖰwietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z odlegᐠoᖰci 30-40 cm.
ᖠwieៀo naniesiona lub niewyschniᆐta powᐠoka malarska nie powinna wykazywaၰ wtrၐceᑀ ciaᐠ obcych, kraterów,
zacieków, niedomalowaᑀ,

– ocenᆐ gruboᖰci poszczególnych warstw (celem eliminacji niedopuszczalnych wad, takich jak: za maᐠa gruboᖰၰ
powᐠok, duៀe zacieki, suchy natrysk, spᆐcherzenie, kraterowanie, cofanie wymalowania, ukᐠucia igᐠၐ, itp.).

Wyniki badaᑀ naleៀy zapisaၰ w
dzienniku budowy

o ile jest
prowadzony

.

6.4.Badania odbiorowe powᐠok
6.4.1. Badania odbiorowe powᐠoki malarskiej
Po wyschniᆐciu powᐠoki malarskie naleៀy sprawdzaၰ na zgodnoᖰၰ z dokumentacjၐ projektowၐ i niniejszၐ specyfikacjၐ
technicznၐ, w zakresie:
– wyglၐdu powierzchni, poprzez ocenᆐ wzrokowၐ np. pod kၐtem jednolitoᖰci barwy, siᐠy krycia i wad takich jak

dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pᆐcherzyki powietrza, ᐠuszczenie, spᆐkania i zacieki,
– wᐠaᖰciwoᖰci powᐠoki takich jak: gruboᖰၰ, przyczepnoᖰၰ i porowatoᖰၰ, badanych przy uៀyciu przyrzၐdów i metod

podanych w dokumentacji projektowej, zgodnych z odpowiednimi normami.
Gruboᖰၰ powᐠoki bada siᆐ zwykle metodami nieniszczၐcymi, zgodnie z PN-EN ISO 2808:2008 lub PN-EN ISO

2178:2016-06.
Przyczepnoᖰၰ powᐠoki do podᐠoៀa i przyczepnoᖰၰ miᆐdzywarstwowၐ ocenia siᆐ metodami niszczၐcymi, zgodnie z

PN-EN ISO 4624:2016-05 lub PN-EN ISO 2409:2013-06.
Porowatoᖰၰ kontroluje siᆐ zwykle przy zabezpieczeniach specjalnych metodၐ nisko- lub wysokonapiᆐciowၐ,

zgodnie z procedurၐ badawczၐ okreᖰlonၐ w dokumentacji projektowej lub niniejszej specyfikacji technicznej.
UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy okreᖰliၰ szczegóᐠowy zakres kontroli powᐠoki malarskiej
powierzchni konstrukcji, o ile informacji tych nie podano w dokumentacji projektowej.

Wyniki badaᑀ powinny byၰ porównane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i niniejszej 
specyfikacji technicznej, opisane w
dzienniku budowy

o ile jest
prowadzony

oraz protokole podpisanym
przez

przedstawicieli inwestora (zamawiajၐcego) i wykonawcy.
6.4.2. Badania odbiorowe powᐠoki metalizacyjnej natryskiwanej cieplnie
Zakres badaᑀ jest nastᆐpujၐcy:
A. Ocena wyglၐdu zewnᆐtrznego powᐠoki
Powᐠoki naleៀy oceniၰ na podstawie oglᆐdzin powierzchni nieuzbrojonym okiem.

Powierzchnia powᐠoki natryskiwanej powinna byၰ jednorodna pod wzglᆐdem ziarnistoᖰci i mieၰ jednolity wyglၐd.
Powᐠoka nie powinna wykazywaၰ widocznych wad, takich jak: rysy, pᆐkniᆐcia, pᆐcherze, niezwiၐzane czၐstki,
uszkodzenia i miejsca niepokryte, które mogၐ obniៀyၰ trwaᐠoᖰၰ powᐠoki ochronnej i ograniczyၰ jej przewidywane
zastosowanie.
B. Ocena gruboᖰci powᐠoki
Gruboᖰၰ powᐠoki naleៀy oceniၰ metodami podanymi w PN-EN ISO 2178:2016-06 lub PN-EN ISO 2808:2008, o ile w
dokumentacji projektowej nie postanowiono inaczej (liczbᆐ i rozmieszczenie punktów pomiarowych, w zaleៀnoᖰci od
wielkoᖰci powierzchni pomiarowej, przyjၐၰ wedᐠug PN-EN ISO 2063:2006).

Minimalne gruboᖰci powᐠok w zaleៀnoᖰci od roli powᐠoki w systemie ochronnym, kategorii korozyjnoᖰci ᖰrodowiska
i wymaganej trwaᐠoᖰci systemu podano w tablicy 2 PN-H-04684:1997.

Dopuszczalne odchyᐠki gruboᖰci dla powᐠok natryskiwanych cieplnie na ᐠatwo dostᆐpnych powierzchniach podano
w tablicy 3 PN-H-04684:1997. Przy natryskiwaniu rᆐcznym w miejscach trudno dostᆐpnych i na powierzchniach o
skomplikowanych ksztaᐠtach dopuszcza siᆐ dwukrotne zwiᆐkszenie odchyᐠek w stosunku do podanych w tablicy 3
wyៀej wymienionej normy.

W przypadku stwierdzenia zbyt maᐠej gruboᖰci powᐠoki dopuszcza siᆐ jej uzupeᐠnienie, pod warunkiem ៀe powᐠoka
nie ulegᐠa zawilgoceniu lub zabrudzeniu, a od czasu zakoᑀczenia natryskiwania nie upᐠynᆐᐠo wiᆐcej niៀ 48 godz.
C. Ocena przyczepnoᖰci powᐠoki
Ocenᆐ przyczepnoᖰci przeprowadza siᆐ wedᐠug PN-EN ISO 2063: 2006. Przy ocenie metodၐ nacinania powᐠoki
naleៀy naciၐၰ powᐠokᆐ narzᆐdziem skrawajၐcym o twardym ostrzu aៀ do podᐠoៀa siatkၐ rys tak, aby powstaᐠy
kwadraty o okreᖰlonej wielkoᖰci (tablica 4). Przy badaniu nie moៀe nastၐpiၰ oddzielenie powᐠoki.
Tablica 4. Wymiary siatki

Caᐠkowita
powierzchnia siatki (w

przybliៀeniu)

Gruboᖰၰ badanej
powᐠoki µm

Odstᆐp miᆐdzy rysami 
mm
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15 mm x 15 mm ≤ 200 3
25 mm x 25 mm > 200 5

Gᐠᆐbokoᖰၰ rysy naleៀy dobraၰ tak, aby powᐠokᆐ przeciၐၰ aៀ do podᐠoៀa. Po naciᆐciu siatki naleៀy nakleiၰ, za
pomocၐ waᐠka obciၐៀonego 5N, odpowiedniၐ taᖰmᆐ klejၐcၐ. Taᖰmᆐ klejၐcၐ naleៀy potem oderwaၰ szybko jednym
szarpniᆐciem, prostopadle do powierzchni powᐠoki.

W przypadkach niedostatecznej przyczepnoᖰci powᐠoki, odstawania jej na krawᆐdziach, wystᆐpowania pᆐkniᆐၰ lub
pᆐcherzy caᐠၐ powᐠokᆐ naleៀy dokᐠadnie usunၐၰ, a przedmiot po powtórnej obróbce strumieniowo-ᖰciernej poddaၰ
ponownemu natryskiwaniu.
UWAGA: Tworzၐc Szczegóᐠowၐ Specyfikacjᆐ Technicznၐ dla konkretnego przedmiotu
zamówienia (dokumentacji) naleៀy okreᖰliၰ szczegóᐠowy zakres kontroli powᐠoki
metalizacyjnej natryskiwanej cieplnie, o ile informacji tych nie podano w dokumentacji
projektowej.

Wyniki badaᑀ powinny byၰ porównane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i niniejszej 
specyfikacji technicznej, opisane w
dzienniku budowy

o ile jest
prowadzony

oraz protokole
podpisanym przez

przedstawicieli inwestora (zamawiajၐcego) oraz wykonawcy.
6.4.3. Badania odbiorowe powᐠoki metalizacyjnej i malarskiego systemu powᐠokowego
Badania powᐠoki metalizacyjnej przeprowadza siᆐ zgodnie z zasadami podanymi w pkt. 6.4.2. niniejszej ST.
Powᐠokᆐ malarskၐ bada siᆐ w zakresie oceny jej wyglၐdu zewnᆐtrznego, gruboᖰci i przyczepnoᖰci, zgodnie z
wymaganiami podanymi w pkt. 6.4.1. Wyniki badaᑀ powinny byၰ porównane z wymaganiami podanymi
w dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji technicznej, opisane w
dzienniku budowy

o ile jest
prowadzony

oraz protokole podpisanym przez przedstawicieli inwestora (zamawiajၐcego) oraz wykonawcy.

7. WYMAGANIA DOTYCZ၀CE PRZEDMIARU I OBMIARU ROBÓT
7.1.Ogólne zasady przedmiaru i obmiaru podano w ST „Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt 7

7.2.Szczegóᐠowe zasady obmiaru robót przeciwkorozyjnych
Wariant 1
Powierzchniᆐ oczyszczanych i zabezpieczanych powᐠokami ochronnymi konstrukcji oblicza siᆐ w metrach
kwadratowych w rozwiniᆐciu, wedᐠug rzeczywistych wymiarów. Jeៀeli powierzchnie peᐠne ᖰcian konstrukcyjnych lub
zbiorników sၐ wzmocnione ksztaᐠtownikami, uchwytami, króၰcami itp., ograniczajၐcymi powierzchnie peᐠne, wówczas
naleៀy stosowaၰ wspóᐠczynniki uzaleៀnione od stosunku rzutu powierzchni wzmocnieᑀ i elementów ograniczajၐcych
do caᐠej powierzchni ᖰciany konstrukcyjnej lub zbiornika, wyraៀonego w procentach:
– do 20% – wspóᐠczynnik 1,15,
– do 40% – wspóᐠczynnik 1,30,
– ponad 40% – wspóᐠczynnik 1,80.

Przy obliczaniu powierzchni rur, rurociၐgów, ksztaᐠtowników dla uproszczenia obliczeᑀ naleៀy posᐠugiwaၰ siᆐ ich
dᐠugoᖰciami i wskaហnikami jednostkowymi powierzchni przeliczonymi na 1 m dᐠugoᖰci, podanymi w tablicy 002 i 003
zaᐠoៀeᑀ ogólnych KNR 7-12.

Powierzchniᆐ rurociၐgów oblicza siᆐ jako iloczyn zewnᆐtrznego obwodu rurociၐgu przez jego dᐠugoᖰၰ mierzonၐ
wzdᐠuៀ osi. Z dᐠugoᖰci rurociၐgów nie potrၐca siᆐ dᐠugoᖰci ksztaᐠtek, osprzᆐtu i armatury ᐠၐczonej na gwint lub przez
spawanie.

Powierzchniᆐ przewodów (kanaᐠów) wentylacyjnych oblicza siᆐ jako iloczyn obwodu i dᐠugoᖰci przewodów,
mierzonၐ pomiᆐdzy punktami przeciᆐၰ osi kanaᐠów gᐠównych z osiami odgaᐠᆐzieᑀ.

Powierzchniᆐ blach falistych, ៀaluzji, krat, drabin, siatek ogrodzeniowych i okien metalowych – dla uproszczenia –
obmierza siᆐ w metrach kwadratowych ich rzutu na pᐠaszczyznᆐ i przelicza na powierzchnie peᐠne, przez
zastosowanie poniៀszych wspóᐠczynników:
– blachy faliste i ៀaluzje malowane jednostronnie – 1,5
– kraty okienne, drabiny, balustrady, siatki ogrodzeniowe malowane obustronnie – 0,6
– okna metalowe malowane jednostronnie o powierzchni szyb:

• do 0,25 m2 – 0,55
• powyៀej 0,25 m2 – 0,25

– kraty podestowe malowane obustronnie – 2,00
Wariant 2
Ustala siᆐ inne szczegóᐠowe zasady obmiaru robót przeciwkorozyjnych.

W szczególnoᖰci moៀna przyjၐၰ, ៀe jednostkၐ obmiaru robót przeciwkorozyjnych jest 1 tona konstrukcji, a zasady
obmiaru zgodne z zasadami podanymi w zaᐠoៀeniach szczegóᐠowych do rozdziaᐠu 09 i zaᐠoៀeniach ogólnych KNNR nr
7.
UWAGA: W treᖰci SST wybraၰ odpowiedni wariant zasad przedmiaru i obmiaru robót
przeciwkorozyjnych a pozostaᐠy wariant wykreᖰliၰ.
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8. SPOSÓB ODBIORU ROBÓT
8.1.Ogólne zasady odbioru robót podano w ST „Wymagania ogólne” Kod CPV 45000000-7, pkt 8

8.2.Odbiór robót zanikajၐcych i ulegajၐcych zakryciu
Przy robotach zwiၐzanych z wykonywaniem powᐠok przeciwkorozyjnych elementem ulegajၐcym zakryciu sၐ podᐠoៀa.
Odbiór podᐠoៀy musi byၰ dokonany przed rozpoczᆐciem nakᐠadania powᐠok. W pierwszej kolejnoᖰci naleៀy dokonaၰ
odbioru elementów i konstrukcji stalowych przyjmowanych od dostawcy oraz odbioru powᐠok naᐠoៀonych w wytwórni
na elementy i konstrukcje. Odbiorów tych dokonuje siᆐ na podstawie wyników badaᑀ okreᖰlonych w pkt. 2.4.
niniejszej specyfikacji.

W nastᆐpnej kolejnoᖰci naleៀy przeprowadziၰ odbiór powierzchni przygotowanych do nakᐠadania powᐠok.
Przy odbiorze przygotowania powierzchni naleៀy przeprowadziၰ badania wymienione w pkt. 6.3.2. niniejszej

specyfikacji. Wyniki badaᑀ naleៀy porównaၰ z wymaganiami dotyczၐcymi przygotowania powierzchni do nakᐠadania
powᐠok, okreᖰlonymi w dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji technicznej.

Jeៀeli wszystkie pomiary i badania daᐠy wynik pozytywny moៀna uznaၰ, ៀe powierzchnia zostaᐠa prawidᐠowo
przygotowana, tj. zgodnie z dokumentacjၐ projektowၐ oraz niniejszၐ specyfikacjၐ technicznၐ i zezwoliၰ na
przystၐpienie do nakᐠadania powᐠok.

Jeៀeli chociaៀ jeden wynik badania jest negatywny przygotowanie powierzchni nie powinno byၰ odebrane. W takim
przypadku naleៀy ustaliၰ zakres prac i rodzaje materiaᐠów koniecznych do usuniᆐcia nieprawidᐠowoᖰci podᐠoៀa. Po
wykonaniu ustalonego zakresu prac naleៀy ponownie przeprowadziၰ ocenᆐ przygotowania powierzchni.

Powᐠoki gruntowe i miᆐdzywarstwowe nakᐠadane na przygotowanၐ powierzchniᆐ podlegajၐ odrᆐbnym odbiorom, o
ile taki wymóg zapisany jest w dokumentacji projektowej lub specyfikacji technicznej bၐdហ wykonywane byᐠy one w
krytycznym etapie. Krytycznym etapem jest na przykᐠad zmiana odpowiedzialnoᖰci za prace malarskie lub dᐠugie
odstᆐpy czasu miᆐdzy naᐠoៀeniem powᐠok gruntowych i nastᆐpnych powᐠok.

Wszystkie ustalenia zwiၐzane z dokonanym odbiorem robót ulegajၐcych zakryciu naleៀy zapisaၰ w dzienniku
budow
y

o ile jest
prowadzony

lub protokole podpisanym przez przedstawicieli inwestora
(inspektor nadzoru)

i wykonawcy (kierownik budowy).

8.3.Odbiór czᆐᖰciowy
Odbiór czᆐᖰciowy polega na ocenie iloᖰci i jakoᖰci wykonanej czᆐᖰci robót. Odbioru czᆐᖰciowego robót dokonuje siᆐ
dla zakresu okreᖰlonego w dokumentach umownych, wedᐠug zasad jak przy odbiorze ostatecznym robót (pkt 8.4.
niniejszej specyfikacji).

Celem odbioru czᆐᖰciowego jest wczesne wykrycie ewentualnych usterek w realizowanych robotach i ich usuniᆐcie
przed odbiorem koᑀcowym.

Odbiór czᆐᖰciowy robót jest dokonywany przez inspektora nadzoru w obecnoᖰci kierownika budowy.
Protokóᐠ odbioru czᆐᖰciowego jest podstawၐ do dokonania czᆐᖰciowego

rozliczenia robót
jeៀeli umowa
takၐ

formᆐ
przewiduje

.

8.4.Odbiór ostateczny (koᑀcowy)
8.4.1. Zasady przeprowadzania odbioru koᑀcowego
Odbiór koᑀcowy stanowi ostatecznၐ ocenᆐ rzeczywistego wykonania robót w odniesieniu do ich zakresu (iloᖰci),
jakoᖰci i zgodnoᖰci z dokumentacjၐ projektowၐ.

Odbiór ostateczny przeprowadza komisja powoᐠana przez zamawiajၐcego, na podstawie przedᐠoៀonych
dokumentów, wyników badaᑀ oraz dokonanej oceny wizualnej.
Zasady i terminy powoᐠywania komisji oraz czas jej dziaᐠania powinna okreᖰlaၰ umowa.
8.4.2. Dokumenty do odbioru koᑀcowego
Wykonawca robót obowiၐzany jest przedᐠoៀyၰ komisji nastᆐpujၐce dokumenty:
- dokumentacjᆐ projektowၐ z naniesionymi zmianami dokonanymi w toku wykonywania robót,
- Szczegóᐠowe Specyfikacje Techniczne ze zmianami wprowadzonymi w trakcie wykonywania robót,
- dziennik budowy i ksiၐៀki obmiarów z zapisami dokonywanymi w toku

prowadzonych robót
o ile sၐ

prowadzone
,

protokoᐠy kontroli spisywane w trakcie wykonywania prac,
- dokumenty ᖰwiadczၐce o dopuszczeniu uៀytych materiaᐠów i wyrobów budowlanych do obrotu lub udostᆐpnieniu

na rynku krajowym bၐdហ do jednostkowego zastosowania, zgodnie z wᐠaᖰciwymi przepisami,
- protokoᐠy odbioru elementów i konstrukcji stalowych, powᐠok wykonanych w wytwórni oraz protokoᐠy odbioru

przygotowanych powierzchni i powᐠok wykonywanych w krytycznych etapach,
- protokoᐠy odbiorów czᆐᖰciowych,
- karty techniczne wyrobów lub instrukcje producentów dotyczၐce zastosowanych materiaᐠów,
- wyniki badaᑀ laboratoryjnych i ekspertyz.

W toku odbioru komisja obowiၐzana jest zapoznaၰ siᆐ przedᐠoៀonymi dokumentami, przeprowadziၰ badania
zgodnie z wytycznymi podanymi w pkt. 6.4 niniejszej ST, porównaၰ je z wymaganiami podanymi w dokumentacji
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projektowej i niniejszej specyfikacji technicznej oraz dokonaၰ oceny wizualnej.
Roboty przeciwkorozyjne powinny byၰ odebrane, jeៀeli wszystkie wyniki badaᑀ sၐ pozytywne, a dostarczone przez

wykonawcᆐ dokumenty sၐ kompletne i prawidᐠowe pod wzglᆐdem merytorycznym.
Jeៀeli chociaៀby jeden wynik badaᑀ byᐠ negatywny zabezpieczenie przeciwkorozyjne nie powinno byၰ odebrane. W

takim przypadku naleៀy wybraၰ jedno z nastᆐpujၐcych rozwiၐzaᑀ:
- jeៀeli to moៀliwe naleៀy ustaliၰ zakres prac korygujၐcych, usunၐၰ niezgodnoᖰci zabezpieczenia

przeciwkorozyjnego z wymaganiami okreᖰlonymi w dokumentacji projektowej oraz niniejszej specyfikacji
technicznej i przedstawiၰ je ponownie do odbioru,

- jeៀeli odchylenia od wymagaᑀ nie zagraៀajၐ bezpieczeᑀstwu uៀytkownika i trwaᐠoᖰci zabezpieczenia
przeciwkorozyjnego, zamawiajၐcy moៀe wyraziၰ zgodᆐ na dokonanie odbioru koᑀcowego z jednoczesnym
obniៀeniem wartoᖰci wynagrodzenia w stosunku do ustaleᑀ umownych,

- w przypadku, gdy nie sၐ moៀliwe podane wyៀej rozwiၐzania wykonawca zobowiၐzany jest do usuniᆐcia wadliwie
wykonanych robót przeciwkorozyjnych, wykonaၰ je ponownie i powtórnie zgᐠosiၰ do odbioru.
W przypadku niekompletnoᖰci dokumentów odbiór moៀe byၰ dokonany po ich uzupeᐠnieniu.
Z czynnoᖰci odbioru sporzၐdza siᆐ protokóᐠ podpisany przez przedstawicieli zamawiajၐcego i wykonawcy. Protokóᐠ

powinien zawieraၰ m.in.:
- ustalenia podjᆐte w trakcie prac komisji,
- ocenᆐ wyników badaᑀ,
- wykaz wad i usterek ze wskazaniem sposobu ich usuniᆐcia,
- stwierdzenie zgodnoᖰci lub niezgodnoᖰci wykonania robót przeciwkorozyjnych z zamówieniem.

Protokóᐠ odbioru koᑀcowego jest podstawၐ do dokonania rozliczenia koᑀcowego pomiᆐdzy zamawiajၐcym a
wykonawcၐ.

8.5.Odbiór po upᐠywie okresu rᆐkojmi i gwarancji
Celem odbioru po okresie rᆐkojmi i gwarancji jest ocena stanu zabezpieczenia przeciwkorozyjnego po uៀytkowaniu w
tym okresie oraz ocena wykonywanych w tym okresie ewentualnych robót poprawkowych, zwiၐzanych z usuwaniem
zgᐠoszonych wad.

Odbiór po upᐠywie okresu rᆐkojmi i gwarancji jest dokonywany na podstawie oceny wizualnej powᐠok
zabezpieczajၐcych przed korozjၐ, z uwzglᆐdnieniem zasad opisanych w pkt. 8.4. „Odbiór ostateczny (koᑀcowy)”
niniejszej specyfikacji.

Pozytywny wynik odbioru pogwarancyjnego jest podstawၐ do zwrotu kaucji gwarancyjnej, negatywny do dokonania
potrၐceᑀ wynikajၐcych z obniៀonej jakoᖰci robót.

Przed upᐠywem okresu gwarancyjnego zamawiajၐcy powinien zgᐠosiၰ wykonawcy wszystkie zauwaៀone wady w
wykonanych robotach przeciwkorozyjnych.

9. PODSTAWA ROZLICZENIA ROBÓT
9.1.Ogólne ustalenia dotyczၐce podstawy rozliczenia robót podano w ST „Wymagania ogólne” Kod CPV

45000000-7, pkt 9

9.2.Zasady rozliczenia i pᐠatnoᖰci
Rozliczenie robót przeciwkorozyjnych moៀe byၰ dokonane jednorazowo po wykonaniu peᐠnego zakresu robót i ich
koᑀcowym odbiorze lub etapami okreᖰlonymi w umowie, po dokonaniu odbiorów czᆐᖰciowych robót.

Ostateczne rozliczenie umowy pomiᆐdzy zamawiajၐcym a wykonawcၐ nastᆐpuje po dokonaniu odbioru
pogwarancyjnego.

9.3.Podstawy rozliczenia oraz pᐠatnoᖰci wykonanego i odebranego zakresu robót przeciwkorozyjnych
Wariant
1
Podstawy rozliczenia robót przeciwkorozyjnych stanowiၐ okreᖰlone w dokumentach umownych (ofercie) ceny
jednostkowe i iloᖰci wykonanych robót zaakceptowane przez zamawiajၐcego.
Ceny jednostkowe wykonania robót przeciwkorozyjnych uwzglᆐdniajၐ:
– przygotowanie stanowiska roboczego,
– dostarczenie do stanowiska roboczego materiaᐠów, narzᆐdzi i sprzᆐtu,
– obsᐠugᆐ sprzᆐtu nieposiadajၐcego etatowej obsᐠugi,
– ustawienie i przestawienie drabin oraz lekkich rusztowaᑀ przestawnych umoៀliwiajၐcych wykonanie robót na

wysokoᖰci do 4 m, od poziomu podᐠogi lub terenu,
– odbiór i przyjᆐcie na budowᆐ od dostawcy elementów i konstrukcji stalowych,
– naprawᆐ dopuszczalnych uszkodzeᑀ powᐠok elementów i konstrukcji przyjᆐtych od dostawcy,
– przygotowanie zgodnie z dokumentacjၐ projektowၐ, specyfikacjၐ technicznၐ i instrukcjၐ producenta materiaᐠów

podstawowych, dodatkowych i pomocniczych,
– demontaៀ przed robotami przeciwkorozyjnymi i montaៀ po wykonaniu robót elementów, które wymagajၐ

zdemontowania w celu wykonania prac zabezpieczajၐcych przed korozjၐ,
– przygotowanie powierzchni elementów i konstrukcji,
– wykonanie powᐠok malarskich bၐdហ metalizacyjnych,
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– usuniᆐcie wad i usterek oraz naprawienie uszkodzeᑀ powstaᐠych w czasie montaៀu konstrukcji oraz wykonywania
robót przeciwkorozyjnych,

– oczyszczenie miejsca pracy z materiaᐠów zabezpieczajၐcych oraz oczyszczenie zanieczyszczonych elementów
nieprzeznaczonych do zabezpieczenia,

– uporzၐdkowanie miejsca wykonywania robót,
– usuniᆐcie pozostaᐠoᖰci, resztek i odpadów materiaᐠów w sposób podany w niniejszej specyfikacji technicznej

(opisaၰ sposób usuniᆐcia pozostaᐠoᖰci i odpadów),
– likwidacjᆐ stanowiska roboczego,
– utylizacjᆐ opakowaᑀ i odpadów materiaᐠów zgodnie ze wskazaniami ich producentów i wymaganiami niniejszej

specyfikacji (opisaၰ wymagania dotyczၐce utylizacji),
– koszty poᖰrednie, zysk kalkulacyjny i ryzyko.
UWAGA: Koszty montaៀu, demontaៀu i pracy rusztowaᑀ niezbᆐdnych do wykonania robót
przeciwkorozyjnych na wysokoᖰci powyៀej 4 m od poziomu ustawienia rusztowaᑀ naleៀy
rozliczyၰ wg jednego z niៀej przedstawionych sposobów:

Sposób I
Ceny jednostkowe robót obejmujၐ równieៀ koszty montaៀu, demontaៀu i pracy rusztowaᑀ niezbᆐdnych do
wykonania robót na wysokoᖰci powyៀej 4 m od poziomu ustawienia rusztowaᑀ oraz koszty pomostów i barier
zabezpieczajၐcych.
Sposób II
Ceny jednostkowe wykonania robót przeciwkorozyjnych nie obejmujၐ kosztów montaៀu, demontaៀu i pracy
rusztowaᑀ do wykonania robót na wysokoᖰci powyៀej 4 m od poziomu ich ustawienia a takៀe pomostów i barier
zabezpieczajၐcych. Koszty tych rusztowaᑀ, pomostów i barier bᆐdၐ rozliczane w oddzielnych pozycjach kosztorysu.
UWAGA: W treᖰci Szczegóᐠowej Specyfikacji Technicznej (SST) naleៀy pozostawiၰ tylko
jeden sposób rozliczenia rusztowaᑀ wybrany przez zamawiajၐcego (treᖰci dotyczၐce
niewybranego sposobu naleៀy usunၐၰ).

Ceny jednostkowe nie obejmujၐ podatku VAT.
Wariant
2
Podstawᆐ rozliczenia robót przeciwkorozyjnych stanowi ustalona w umowie kwota ryczaᐠtowa za okreᖰlony
zakres robót obejmujၐcy roboty przeciwkorozyjne.

Kwota ryczaᐠtowa obejmujၐca wykonanie robót przeciwkorozyjnych uwzglᆐdnia koszty wykonania nastᆐpujၐcych
robót przeciwkorozyjnych oraz prac z nimi zwiၐzanych, takich jak:
– przygotowanie stanowiska roboczego,
– dostarczenie do stanowiska roboczego materiaᐠów, narzᆐdzi i sprzᆐtu,
– obsᐠugᆐ sprzᆐtu nieposiadajၐcego etatowej obsᐠugi,
– ustawienie i przestawienie drabin lub montaៀ, demontaៀ i pracᆐ rusztowaᑀ niezbᆐdnych do wykonania robót,

niezaleៀnie od wysokoᖰci prowadzenia prac,
– odbiór i przyjᆐcie na budowᆐ od dostawcy elementów i konstrukcji stalowych,
– naprawᆐ dopuszczalnych uszkodzeᑀ powᐠok elementów i konstrukcji przyjᆐtych od dostawcy,
– przygotowanie zgodnie z dokumentacjၐ projektowၐ, specyfikacjၐ technicznၐ i instrukcjၐ producenta materiaᐠów

podstawowych, dodatkowych i pomocniczych,
– demontaៀ przed robotami przeciwkorozyjnymi i montaៀ po wykonaniu robót elementów, które wymagajၐ

zdemontowania w celu wykonania prac zabezpieczajၐcych przed korozjၐ,
– przygotowanie powierzchni elementów i konstrukcji,
– wykonanie powᐠok malarskich bၐdហ metalizacyjnych,
– usuniᆐcie wad i usterek oraz naprawienie uszkodzeᑀ powstaᐠych w czasie montaៀu konstrukcji oraz wykonywania

robót przeciwkorozyjnych,
– oczyszczenie miejsca pracy z materiaᐠów zabezpieczajၐcych oraz oczyszczenie zanieczyszczonych elementów

nieprzeznaczonych do zabezpieczenia,
– uporzၐdkowanie miejsca wykonywania robót,
– usuniᆐcie pozostaᐠoᖰci, resztek i odpadów materiaᐠów w sposób podany w niniejszej specyfikacji technicznej

(opisaၰ sposób usuniᆐcia pozostaᐠoᖰci i odpadów),
– likwidacjᆐ stanowiska roboczego,
– utylizacjᆐ opakowaᑀ i odpadów materiaᐠów zgodnie ze wskazaniami ich producentów i wymaganiami niniejszej

specyfikacji (opisaၰ wymagania dotyczၐce utylizacji),
– koszty poᖰrednie, zysk kalkulacyjny i ryzyko.
UWAGA: W treᖰci Szczegóᐠowej Specyfikacji Technicznej (SST) naleៀy pozostawiၰ tylko
przyjᆐty w projekcie umowy (SIWZ) wariant podstaw rozliczenia robót, a pozostaᐠy wariant
wykreᖰliၰ.

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA
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10.1. Normy
1. PN-EN ISO 1461:2011 Powᐠoki cynkowe nanoszone na wyroby stalowe i ៀeliwne

metodၐ zanurzeniowၐ. Wymagania i metody badaᑀ.
2. PN-EN ISO 2063: 2006 Natryskiwanie cieplne. Powᐠoki metalowe i inne nieorganiczne.

Cynk, aluminium i ich stopy.
3. PN-EN ISO 2178:2016-06Powᐠoki niemagnetyczne na podᐠoៀu magnetycznym. Pomiar

gruboᖰci powᐠok. Metoda magnetyczna (wersja angielska).
4. PN-EN ISO 2409:2013-06Farby i lakiery. Badanie metodၐ siatki naciᆐၰ.
5. PN-EN ISO 2808:2008 Farby i lakiery. Oznaczanie gruboᖰci powᐠoki.
6. PN-EN ISO 4624:2016-05Farby i lakiery. Próba odrywania do oceny przyczepnoᖰci

(wersja angielska).
7. PN-EN ISO 8501-1:2008 Przygotowanie podᐠoៀy stalowych przed nakᐠadaniem farb i

podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystoᖰci
powierzchni. Czᆐᖰၰ 1: Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niepokrytych podᐠoៀy stalowych oraz podᐠoៀy
stalowych po caᐠkowitym usuniᆐciu wczeᖰniej naᐠoៀonych
powᐠok.

8. PN-EN ISO 8501-2:2011 Przygotowanie podᐠoៀy stalowych przed nakᐠadaniem farb i
podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystoᖰci
powierzchni. Czᆐᖰၰ 2: Stopnie przygotowania wczeᖰniej
pokrytych powᐠokami podᐠoៀy stalowych po miejscowym
usuniᆐciu tych powᐠok (wersja angielska).

9. PN-EN ISO 8502-2:2006 Przygotowanie podᐠoៀy stalowych przed nakᐠadaniem farb i
podobnych produktów. Badania sᐠuៀၐce do oceny czystoᖰci
powierzchni. Czᆐᖰၰ 2: Laboratoryjne oznaczanie chlorków na
oczyszczonych powierzchniach.

10. PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie podᐠoៀy stalowych przed nakᐠadaniem farb i
podobnych produktów. Badania sᐠuៀၐce do oceny czystoᖰci
powierzchni. Ocena pozostaᐠoᖰci kurzu na powierzchniach
stalowych przygotowanych do malowania (metoda z taᖰmၐ
samoprzylepnၐ).

11. PN-EN ISO 8502-4:2000 Przygotowanie podᐠoៀy stalowych przed nakᐠadaniem farb i
podobnych produktów. Badania sᐠuៀၐce do oceny czystoᖰci
powierzchni. Wytyczne dotyczၐce oceny prawdopodobieᑀstwa
kondensacji pary wodnej przed nakᐠadaniem farby.

12. PN-EN ISO 8502-5:2005 Przygotowanie podᐠoៀy stalowych przed nakᐠadaniem farb i
podobnych produktów. Badania sᐠuៀၐce do oceny czystoᖰci
powierzchni. Czᆐᖰၰ 5: Oznaczanie chlorków na
powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania
(metoda rurki wskaហnikowej).

13. PN-EN ISO 8502-6:2007 Przygotowanie podᐠoៀy stalowych przed nakᐠadaniem farb i
podobnych produktów. Badania sᐠuៀၐce do oceny czystoᖰci
powierzchni. Czᆐᖰၰ 6: Ekstrakcja rozpuszczalnych
zanieczyszczeᑀ do analizy. Metoda Bresle’a.

14. PN-EN ISO 8502-9:2002 Przygotowanie podᐠoៀy stalowych przed nakᐠadaniem farb i
podobnych produktów. Badania sᐠuៀၐce do oceny czystoᖰci
powierzchni. Czᆐᖰၰ 9: Terenowa metoda
konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w
wodzie.

15. PN-EN ISO 8503-2:2012 Przygotowanie podᐠoៀy stalowych przed nakᐠadaniem farb i
podobnych produktów. Charakterystyki chropowatoᖰci
powierzchni podᐠoៀy stalowych po obróbce
strumieniowo-ᖰciernej. Czᆐᖰၰ 2: Metoda stopniowania profilu
powierzchni stalowych po obróbce strumieniowo-ᖰciernej.
Sposób postᆐpowania z uៀyciem wzorca (wersja angielska).

16. PN-EN ISO 9223:2012   Korozja metali i stopów. Korozyjnoᖰၰ atmosfer. Klasyfikacja,
okreᖰlanie i ocena.

17. PN-EN ISO 9224:2012   Korozja metali i stopów. Korozyjnoᖰၰ atmosfer. Iloᖰciowe
charakterystyki kategorii korozyjnoᖰci (wersja angielska).

18. PN-EN ISO 9225:2012   Korozja metali i stopów. Korozyjnoᖰၰ atmosfer. Pomiar
parametrów ᖰrodowiskowych majၐcych wpᐠyw na korozyjnoᖰၰ
atmosfer (wersja angielska).

19. PN-EN ISO 9226:2012   Korozja metali i stopów. Korozyjnoᖰၰ atmosfer. Ocena
korozyjnoᖰci na podstawie okreᖰlania szybkoᖰci korozji w
próbkach standardowych (wersja angielska).

20. PN-EN ISO 12944-1:2001Farby i lakiery. Ochrona przed korozjၐ konstrukcji stalowych
za pomocၐ ochronnych systemów malarskich. Czᆐᖰၰ 1:
Ogólne wprowadzenie.

21. PN-EN ISO 12944-2:2001Farby i lakiery. Ochrona przed korozjၐ konstrukcji stalowych
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za pomocၐ ochronnych systemów malarskich. Czᆐᖰၰ 2:
Klasyfikacja ᖰrodowisk.

22. PN-EN ISO 12944-3:2001Farby i lakiery. Ochrona przed korozjၐ konstrukcji stalowych
za pomocၐ ochronnych systemów malarskich. Czᆐᖰၰ 3:
Zasady projektowania.

23. PN-EN ISO 12944-4:2001Farby i lakiery. Ochrona przed korozjၐ konstrukcji stalowych
za pomocၐ ochronnych systemów malarskich. Czᆐᖰၰ 4:
Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni.

24. PN-EN ISO 12944-5:2009Farby i lakiery. Ochrona przed korozjၐ konstrukcji stalowych
za pomocၐ ochronnych systemów malarskich. Czᆐᖰၰ 5:
Ochronne systemy malarskie.

25. PN-EN ISO 12944-6:2001Farby i lakiery. Ochrona przed korozjၐ konstrukcji stalowych
za pomocၐ ochronnych systemów malarskich. Czᆐᖰၰ 6:
Laboratoryjne metody badaᑀ wᐠaᖰciwoᖰci.

26. PN-EN ISO 12944-7:2001Farby i lakiery. Ochrona przed korozjၐ konstrukcji stalowych
za pomocၐ ochronnych systemów malarskich. Czᆐᖰၰ 7:
Wykonywanie i nadzór prac malarskich.

27. PN-EN ISO 12944-8:2001Farby i lakiery. Ochrona przed korozjၐ konstrukcji stalowych
za pomocၐ ochronnych systemów malarskich. Czᆐᖰၰ 8:
Opracowanie dokumentacji dotyczၐcej nowych prac i
renowacji.

28. PN-H-04684:1997 Ochrona przed korozjၐ. Nakᐠadanie powᐠok metalizacyjnych z
cynku, aluminium i ich stopów na konstrukcje stalowe i
wyroby ze stopów ៀelaza.

29. PN-C-81607:1998 Emalie olejno-ៀywiczne, ftalowe, ftalowe modyfikowane i
ftalowe kopolimeryzowane styrenowane.

30. PN-C-81608:1998 Emalie chlorokauczukowe.
31. PN-C-81609:2002 Emalie poliwinylowe.
32. PN-C-81803:2002 Lakiery asfaltowe ogólnego stosowania.
33. PN-C-81901:2002 Farby olejne i alkidowe.
34. PN-C-81902:1997 Farby poliestrowe modyfikowane wodorozcieᑀczalne do

gruntowania, do wielostrumieniowego polewania.
35. PN-C-81903:2002 Farby poliwinylowe.
36. PN-C-81904:2001 Farby alkidowe styrenowane do gruntowania.
37. PN-C-81906:2003 Wodorozcieᑀczalne farby i impregnaty do gruntowania.
38. PN-C-81907:2003 Wodorozcieᑀczalne farby nawierzchniowe.
39. PN-C-81910:2002 Farby chlorokauczukowe.
40. PN-C-81911:1997 Farby epoksydowe do gruntowania odporne na czynniki

chemiczne.
41. PN-C-81912:1997 Farby epoksydowe nawierzchniowe do zbiorników.
42. PN-C-81916:2001 Farby epoksydowe grubopowᐠokowe.
43. PN-C-81917:2001 Farby epoksydowe do gruntowania do czasowej ochrony.
44. PN-C-81918:2002 Farby i emalie termoodporne.
45. PN-C-81919:2002 Farby krzemianowo-cynkowe.
46. PN-C-81920:2002 Farby jednoskᐠadnikowe na powierzchnie ocynkowane.
47. PN-C-81921:2004 Farby akrylowe rozpuszczalnikowe.
48. PN-C-81930:1997 Emalia akrylowa do elektrostatycznego natrysku, biaᐠa.
49. PN-C-81931:1997 Emalie epoksydowe biaᐠe do zbiorników na produkty

spoៀywcze.
50. PN-C-81932:1997 Emalie epoksydowe chemoodporne.
51. PN-C-81935:2001 Emalie poliuretanowe.
52 PN-EN 1008:2004 Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania próbek,

badanie i ocena przydatnoᖰci wody zarobowej do betonu, w
tym wody odzyskanej z procesów produkcji betonu.

10.2. Ustawy
– Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (tekst jednolity Dz. U. z 2016 r. Nr 0, poz. 1570).
– Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnoᖰci (tekst jednolity Dz. U. z 2016 r. Nr 0, poz. 655).
– Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity Dz. U. z 2016 r. Nr 0, poz. 290).
– Ustawa z dnia 25 lutego 2011 r. o substancjach chemicznych i ich mieszaninach (tekst jednolity Dz. U. z 2015 r. Nr

0 poz. 1203, z póហniejszymi zmianami).).

10.3. Rozporzၐdzenia
– Rozporzၐdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 2 wrzeᖰnia 2004 r. w sprawie szczegóᐠowego zakresu i formy

dokumentacji projektowej, specyfikacji technicznych wykonania i odbioru robót budowlanych oraz programu
funkcjonalno-uៀytkowego (tekst jednolity Dz. U. z 2013 r. Nr 0, poz. 1129).
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– Rozporzၐdzenie Ministra Transportu, Budownictwa i Gospodarki Morskiej z dnia 25 kwietnia 2012 r. w sprawie
szczegóᐠowego zakresu i formy projektu budowlanego (Dz. U. z 2012 r. Nr 0, poz. 462, z póហniejszymi zmianami).

– Rozporzၐdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 26 czerwca 2002 r. w sprawie dziennika budowy, montaៀu i
rozbiórki, tablicy informacyjnej oraz ogᐠoszenia zawierajၐcego dane dotyczၐce bezpieczeᑀstwa pracy i ochrony
zdrowia (Dz. U. z 2002 r. Nr 108, poz. 953, z póហniejszymi zmianami).

– Rozporzၐdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 23 czerwca 2003 r. w sprawie informacji dotyczၐcej bezpieczeᑀstwa i
ochrony zdrowia oraz planu bezpieczeᑀstwa i ochrony zdrowia (Dz. U. z 2003 r. Nr 120, poz. 1126).

– Rozporzၐdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002 r. w sprawie warunków technicznych, jakim
powinny odpowiadaၰ budynki i ich usytuowanie (tekst jednolity Dz. U. z 2015 r. Nr 0, poz. 1422).

– Rozporzၐdzenie Ministra Zdrowia z dnia 20 kwietnia 2012 r. w sprawie oznakowania opakowaᑀ substancji
niebezpiecznych i mieszanin niebezpiecznych oraz niektórych mieszanin (tekst jednolity Dz. U. z 2015 r. Nr 0, poz.
450).

10.4. Inne dokumenty i instrukcje
– Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano-montaៀowych (tom I, czᆐᖰၰ 3) Arkady, Warszawa 1990

r.
– Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlanych ITB czᆐᖰၰ C: Zabezpieczenia i izolacje. Zeszyt 3:

Zabezpieczenia przeciwkorozyjne. Warszawa 2004 r.
– Specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robót budowlanych. Wymagania ogólne. Kod CPV 45000000-7,

wydanie 3, OWEOB Promocja – 2017 r.


