SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
B.15.01.00
POWLOKI ANTYKOROZYJNE ZABEZPIECZJ ACE NA
KONSTRUKCJACH STALOWYCH
(w tym zabezpieczenie stali p.po z. farbami p eczniej acymi).

KOD CPV. 45442000

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania
dotyczgce

wykonania i odbioru powtok antykorozyjnych na elementach konstrukcji stalowych
wykorzystanych

do zabezpieczenia wzmocnien budynku .

1.2. Zakres stosowania SST
Specyfikacja techniczna (SST) stanowi obowigzujgcg podstawe jako dokument

przetargowy
i umowny przy zlecaniu i realizacji robot okreslonych

1.3. Zakres robo6t obj etych SST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja (SST), obejmuje wszystkie czynnosci
umoSliwiajgce i majace

na celu wykonanie powtok antykorozyjnych stanowigcych warstwe ochronng, do
ktorej wykonania

zostaty uSyte materialy odpowiadajgce wymaganiom norm lub aprobat technicznych.

1.4. Okre $lenia podstawowe

USyte w niniejszej SST sg zgodne ustawg Prawo budowlane, rozporzadzeniami
wykonawczymi do

tej ustawy, nomenklaturg Polskich Norm i aprobat technicznych.

1.5. Ogodlne wymagania dotycz gce robot
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za ich zgodno$¢
z dokumentacjg projektowg, SST i poleceniami InSyniera.

2. MATERIALY | SYSTEMY

2.1. Ogolne wymagania dotycz gce materiatow

Ogoblne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w
ST .00

~Vymagania ogoélne" .Zestawy malarskie do zabezpieczen antykorozyjnych
konstrukcji stalowych

powinny odpowiada¢ wymaganiom dokumentacji projektowe,;.



2.2. Farby zabezpieczaj gce - antykorozyjne i p.po z.

2.2.1. Farby podktadowe

Materialy podktadowe do przygotowania powierzchni powinny odpowiadac
zaleceniom podanym w

kartach technicznych stosowanych zestawow malarskich oraz by¢ zgodne z normami
PN-EN ISO

8504-1:2002, PN-EN ISO 8504-2:2002, PN-EN ISO 11124-1:2000, PN-EN ISO
11126-1:2001.

A dwusktadnikowa farba podktadowa na bazie zywicy epoksydowej, z dodatkiem pytu
cynkowego. Gotowa do uzycia po doktadnym wymieszaniu sktadnikdw w proporcji
podanej przez

producenta.

* gestos¢ po wymieszaniu sktadnikow 2,8 £10% kg/dm3

* czas utwardzenia warstwy 60 urn < 0,5 h w temp. 25T

» odpornos¢ termiczna 150C, $rodowisko suche

180%C, czasowo

B dwuskfadnikowa farba podktadowa na bazie zywicy epoksydowej, z dodatkiem
fosforanu

cynku Gotowa do uzycia po doktadnym wymieszaniu sktadnikdw w proporcji podanej
przez

producenta.

* gestos$¢ po wymieszaniu sktadnikéw 1,6 £10% kg/dm3

* czas utwardzenia warstwy 80 urn < 3,5 h w temp. 25T

» odpornos¢ termiczna 100<C, srodowisko suche

150, czasowo

C dwusktadnikowa farba do wykonywania warstwy posredniej na bazie zywicy
epoksydowej,

zawierajgca mike zelazng oraz ptatkowe wypetniacze aluminiowe i talk. Gotowa do
uzycia po

doktadnym wymieszaniu sktadnikow w proporcji podanej przez producenta.

* gestos$¢ po wymieszaniu sktadnikéw 1,6 £10% kg/dm3

* czas utwardzenia warstwy 80 urn < 6 h w temp. 25°C

» odpornos¢ na temperature do 150C

U dwusktadnikowa farba na bazie zywicy epoksydowej do wykonywania warstwy
podkiadowej

do uzupetien uszkodzen i potgczen na powierzchnie czyszczone recznie. Gotowa
do uSycia po

doktadnym wymieszaniu sktadnikow w proporcji podanej przez producenta.

* gestos¢ po wymieszaniu sktadnikéw 1,3-1,4 kg/dm3

* czas wyschniecia warstwy 100 u m 6h w temp. 20C

» odpornos¢ na temperature 100C, srodowisko suche

40 C, srodowisko wilgotne

2.2.2. Farba nawierzchniowa

Materiaty malarskie powinny odpowiadac¢ zaleceniom podanym w kartach
technicznych

stosowanych zestawOw malarskich oraz by¢ zgodne z normami : PN-EN 1SO 12944-
1:2001, PN-EN ISO 12944-5:2001, PN-89/C-81400.



D dwusktadnikowa farba nawierzchniowa na bazie zywicy poliuretanowej. Gotowa do
uzycia

po doktadnym wymieszaniu sktadnikéw w proporcji podanej przez producenta.
gestos¢ po wymieszaniu sktadnikow 1,3 £10% kg/dm3

czas utwardzenia warstwy 80 urn < 14 h w temp. 25T

odpornos¢ termiczna 150C

2.2.3. Farba zabezpieczaj gca p.po z.

farba peczniejgca w warunkach pozarowych do wykonywania warstwy
zasadnicze zabezpieczenia elementow konstrukcji stalowych o profilach otwartych,
stosowanych

wewnatrz obiektow, wg normy PN-71/H-04651

* gestosc 1,34 +0,03 g/cm3

* czas schniecia do uzyskania < 14 h w temp. 25C 1°

wyschniecia > 0,5 h

3°wyschni ecia>2,5h

7°wyschni ecia> 24 h

» zawartos¢ substancji nielotnych > 77%

2.3. Systemy zabezpieczaj gce /zestawy farb/- antykorozyjne i p.po  z.

Zestawy farb podanych wyzej potgczone w systemy ochrony antykorozyjnej i przeciw
pozarowej obiektu, wewnetrznej, o odpowiednich grubosciach warstw farb
podktadowych, nawierzchniowych i p.poz.

2.3.1. System zabezpieczenia dla kategorii korozyjn  0$ci C3
Powtoki nanoszone fabrycznie o catkowitej grubosci warstwy suchej
160 urn : A- 40 urn C- 60 urn D- 60 urn

2.3.2. System zabezpieczenia dla kategorii korozyjn  osci C4
Powtoki nanoszone fabrycznie o catkowitej grubosci warstwy suchej
240 urn : B- 80 urn C- 80 urn D- 80 urn

2.3.3. System zabezpieczenia dla kategorii korozyjn  0sci C4 w systemie
zabezpiecze n

p.poz.(D.01.ANT.003)

Powloka farby podktadowej B nanoszona fabrycznie, pozostate E i 2x D na budowie.
Powtoki o catkowitej grubosci warstwy suchej 280 urn :

B - 60 urn

E - 120 urn min. /zabezpieczenie stali na min. 15 minut/ D x2- 2 x 50 urn

2.3.4. System zabezpieczenia dla kategorii korozyjn 0$ci C5 M
Powtoki nanoszone fabrycznie o catkowitej grubosci warstwy suchej
320 urn : A- 80 urn C x2- 2 x 80 urn D- 80 urn

2.3.3. System zabezpieczenia dla kategorii korozyjn  0$ci C5 M w systemie
zabezpiecze n p.po z.

Powtoka farby podktadowej B nanoszona fabrycznie, pozostate E i 2x D na budowie.
Powtoki o catkowitej grubosci warstwy suchej 820 urn :

B- 60 urn

E - 660 urn min. /zabezpieczenie stali na min. 60 minut/ D x2- 50 X2 urn



3. SPRZET
3.1. Ogdlne wymagania
Ogolne wymagania dotyczgce sprzetu podano w ,Wymagania ogoélne"

3.2. Sprzet do wykonywania robot

Zabezpieczenia antykorozyjne konstrukcji stalowych fabrycznie wykonuje sie metodg
natrysku lub na budowie , recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu
przeznaczonego do robot malarskich. Sprzet powinien byé zgodny z zaleceniami
podanymi w kartach technicznych stosowanych zestawow malarskich.
Wykorzystywany sprzet musi by¢ sprawny technicznie i spetnia¢ wymagania w
zakresie BHP.

4. TRANSPORT

4.1. Ogl6lne wymagania
Ogodlne wymagania dotyczgce transportu podane sg w SST B.00 ,Wymagania
ogllne" .

4.2. Pakowanie i magazynowanie materiatow

Farby powinny by¢ pakowane i przechowywane w sposob zabezpieczajgcy je przed
uszkodzeniem i

zniszczeniem zgodnie z PN-89/C-81400 oraz zaleceniami producenta. Instrukcja
winna by¢

dostarczona odbiorcom w jezyku polskim. Na kaSdym opakowaniu powinna
znajdowac sie etykieta

zawierajgca:

nazwe i adres producenta,

nazwe wyrobu wg aprobaty technicznej jakg wyréb uzyskat,

date produkciji i nr partii,

wymiary,

numer aprobaty technicznej,

nr certyfikatu na znak bezpieczenhstwa,

znak budowlany.

4.3. Transport materiatow

Materiaty malarskie nalezy przewozi¢ w oryginalnych opakowaniach producenta,
zabezpieczone przed przesuwaniem podczas jazdy i uszkodzeniem. Transport
powinien odbywacé sie w sposob dostosowany do polskich przepiséw przewozowych.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne zasady wykonania robot

Ogolne zasady wykonania robét podano w ,Wymagania ogoinych"

Roboty antykorozyjne powinny by¢ prowadzone pod

nadzorem producenta materiatu malarskiego oraz zgodnie z normg PN-EN ISO
12944-7:2001.



Temperatura otoczenia w czasie wykonywania robot powinna miescic sie w
granicach od 5C do 25T i by ¢ o 3 stopnie wyzsza od punktu rosy. Wilgotnosc¢
wzgledna powietrza w czasie wykonywania rob6t powinna by¢ wieksza niz 80%.

5.3. Przygotowanie powierzchni

Przed przystgpieniem do robét zabezpieczajgcych, antykorozyjnych konstrukcje
stalowe ich powierzchnie nalezy oczyscic i odttusci¢ zgodnie z wymaganiami norm:
PN-EN ISO 4618-3:2001, PN-EN ISO 12944-4:2001, PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-
EN ISO 8504-2:2002, PN-EN ISO 8501-1:1996, PN-EN ISO 8501-2:1998,
PN-70/H-97051, PN-70/H-97052.

Jednoczesnie powierzchnie powinny by¢ przygotowane zgodnie z zaleceniami
producenta podanymi w kartach technicznych i aprobatami technicznymi
stosowanych systemdéw malarskich.

Bezposrednio przed potozeniem powtoki gruntujgcej powierzchnie stalowe nalezy
przedmuchac

5.4. Gruntowanie

Powierzchnie stalowe gruntowac¢ za pomocg materiatow gruntujgcych bedgcych
elementem danego systemu malarskiego zgodnie z kartg techniczng materiatu i
aprobatg techniczna.

5.5. Warstwa nawierzchniowa

Warstwe nawierzchniowg wykonywacé przy uzyciu materiatdw bedgcych elementem
danego systemu malarskiego zgodnie z kartg techniczng materiatu i aprobatg
techniczng. Zabezpieczenia antykorozyjne powierzchni stalowych w postaci powtok
malarskich nalezy prowadzi¢ z zachowaniem wymagan dokumentacji projektowej,
odpowiednich norm, instrukcji producenta i aprobat technicznymi . Materiaty
malarskie mozna nanosi¢ stosujgc:

Natryskiwanie Metodg wysokocisnieniowg, dysze 1,5 do 2,5 mm, cisnienie 0,3-K,5
MPa, koniecznie stosowac¢ separatortarejii i wody. Mozna dodaé rozcienczalnik
zalecany przez producenta farby.

Natryskiwanie Airless Czajenie w pistolecie 18 MPa, dysza 0,38 do 0,53 mm, kat
otwarcia

40do 80° Zalecane siatki filtruj gce o otwarciu powyzej 250 urn . Przy nanoszeniu
natryskiem materiatdw metalizowanych moze wystgpi¢ efekt smuzenia. Nalezy wtedy
ostatnig warstwe natryskiwac¢ jednokierunkowo przy statym ustawieniu pistoletu
wzgledem podtoza.

Malowanie pedzlem lub watkiem, W celu uzyskania wtasciwej estetyki powierzchni
malowanych zaleca sie naniesienie ostatniej warstwy metodg natrysku lub
malowanie pedzlem czy watkiem w jednym kierunku, aby unikng¢ tworzenia sie
pasow. Przy skomplikowanych, ztozonych konstrukcjach i profilach, jak np.
balustrady, konstrukcje ramowe itp. mogg wystgpi¢ trudnosci w

uzyskaniu podanej grubosci jednej suchej warstwy. W takim przypadku nalezy
natozy¢ dodatkowg warstwe. Przy naktadaniu poszczegdlnych warstw przestrzegac
zalecanych przez producenta zakresow temperatur otoczenia i podtoza oraz
wilgotnosci podtoza i powietrza.



5.2. Warunki przyst gpienia do robot

Podtoze oraz kazda warstwa powinny by¢ odebrane przez Inzyniera, a przystgpienie
do kolejnych etapdéw moze nastgpi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu do
Dziennika Budowy.

5.6. Warstwa zabezpieczenia p.po z.

Warstwe farby peczniejgcej stosowanej do przeciwogniowych zabezpieczen
zewnetrznych i wewnetrznych konstrukcji stalowych naktada¢ bezposrednio na
budowie. nie malowaé w temperaturze ponizej 5C temperatura podto za musi by¢ o
co najmniej 3T wy zsza od punktu rosy otaczajgcego powietrza, wilgotnosé
wzgledna 80% Grubos¢ suchej powtoki farby peczniejgcej okreslac¢ z tabel Aprobaty
Technicznej dla danej klasy odpornosci ogniowej i rodzaju profili, w zaleznosci od
masywnosci elementéw konstrukcji stalowe;.

Wszystkie prace wykonywac zgodnie z instrukcjg producenta.

5.7. Znaki ostrzegawcze
W miejscach zawezen lub obnizenia stropéw naklei¢ pasy ostrzegawcze w kolorze
z6tto-czarnym.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jako Sci
Ogollne zasady kontroli jakosci podano w SST B.00 ,Wymagania ogolne" pkt 6

6.2. Badania w czasie wykonywania robot

Czestotliwos¢ oraz zakres badan materiatdw do zabezpieczen antykorozyjnych
powinna by¢ zgodna z Aprobatami technicznymi ITB dla poszczegdlnych materiatow.
Zasady kontroli powinien ustali¢ Kierownik budowy w porozumieniu z Inzynierem.
Kontrola rob6t obejmuije:

sprawdzenie czy dostarczone na plac budowy materiaty sg zgodne z dokumentacjg
techniczng stwierdzenie wiasciwej jakosci materiatu na podstawie atestu producenta,
sprawdzenie zgodnosci sposobu magazynowania z zaleceniami producenta
materiatu, sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania, kontrole
prawidtowosci przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania
powierzchni) kontrole prawidtowosci wykonania zabezpieczenia

(wizualna ocena wykonania pokrycia z oceng jednorodnosci wykonania powtok,
stwierdzeniem braku pecherzy, ztuszczen, itp.), oznaczenie rzeczywistej grubosci
powtoki (grubos¢ powtoki winna by¢ zgodna z wartoscig podang w dokumentacji
projektowej i zgodna z zaleceniami producenta; grubos¢ te okresla sie jako srednig
arytmetyczng z kilku pomiaréw w miejscach wskazanych przez Inzyniera; grubos¢
okresla sie metodami nieniszczacymi; sprawdzenie grubosci powtoki malarskiej wg
normy PN-EN ISO 12944-7:2001), oznhaczenie przyczepnosci

powtoki malarskiej. Ocene poszczegolnych etapow robdét potwierdzi¢ nalezy wpisem
do Dziennika Budowy.



7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady obmiaru robot
Ogodlne zasady obmiaru rob6t podano w SST B.00 ,Wymagania ogolne” pkt 7.

7.2. Jednostka i zasady obmiarowania

Jednostkg obmiarowg jest m2 (metr kwadratowy) czyszczonej i zabezpieczanej
powierzchni

konstrukcji stalowych w rozwinigciu. Zasady obmiarowania wedtug KNR 7-12.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogollne zasady odbioru robét
Ogodlne zasady odbioru rob6t podano w ,Wymagania ogolne”

8.2. Odbidr podio za

Odbiér poditoza nalezy przeprowadzi¢ bezposrednio przed przystgpieniem do
wykonania powtoki antykorozyjnej podktadowej. Jezeli odbiér podtoza odbywa sie po
dtuzszym czasie od jego

wykonania, nalezy podtoze oczyscié.

8.3. Wymagania przy odbiorze

Sprawdzeniu przy odbiorze podlega:

zgodno$¢ wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego z dokumentacjg techniczng,
jakos$¢ wykonania poszczegdlnych roboét i przeprowadzane w trakcie rob6t badania,
ktérych wyniki powinny by¢ odnotowane w Dzienniku Budowy, rodzaj zastosowanych
materiatow, przygotowanie podtoza, Prawidtowos¢ wykonania powtok
zabezpieczenia antykorozyjnego, Odbior koncowy powtok nalezy dokonaé wizualnie i
przez sprawdzenie odpowiednich zapisobw w Dzienniku Budowy.

W przypadku jakichkolwiek watpliwosci lub braku informaciji nalezy wykonaé
sprawdzajgce badania grubosci pokrycia, przyczepnosci warstw i ewentualnie jakosci
przygotowania podtoza. Minimalna grubos¢ malarskiej powtoki antykorozyjne;j
zastosowanej w umiarkowanych warunkach uzytkowania powinna wynosi¢ 120 urn,
maksymalna -w ciezkich i wyjgtkowo ciezkich warunkach, 250-300 urn. Liczba
warstw powinna wynosi¢ min 4 w celu uzyskania odpowiedniej szczelnosci i grubosci
powtoki malarskiej. Powtoka powinna by¢ szczelna i mie¢ dobrg przyczepnosé do
podioza oraz miedzy warstwami. Roboty uznaje sie za zgodne z dokumentacjg
projektowa, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z
uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji i przywotanych normach daty pozytywny
wynik.

9. PODSTAWA PLATNO SCI

9.1. Ogolne zasady dotycz gce podstaw ptatno $ci
Ogollne zasady dotyczgce podstaw ptatnosci podano w SST B.00 ,Wymagania
0golne" pkt 9.



10. DOKUMENTY ODNIESIENIA

10.1. Normy

PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow. Metody przygotowania powierzchni.

Czes¢ 1: Zasady ogolne

PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Metody przygotowania powierzchni.

Czesc¢ 2: Obrébka strumieniowo scierna.

PN-EN ISO 11124-1:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Wymagania techniczne dotyczgce metalowych scierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo

Sciernej. Czes¢ 1: Ogolne wprowadzenie i klasyfikacja.

PN-EN ISO 11126-1:2001 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Wymagania techniczne dotyczgce niemetalowych scierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo $ciernej.

Czesc¢ 1: Ogolne wprowadzenie i klasyfikacja.

PN-EN ISO 12944-1:2001 Farby, lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systemdéw malarskich

Czes¢ 1: Ogolne

wprowadzenie.

PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby, lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systemdéw malarskich

Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni.

PN-EN ISO 12944-5:2001

PN-EN ISO 12944-7:2001

PN-89/C-81400 PN-EN

ISO 4618-3:2001

PN-1SO 8501-1:1996

PN-1SO 8501-2:1998

PN-70/H-97051

PN-70/H-97052

Norma ISO

Farby, lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systemdéw malarskich

Czes¢ 5: Ochronne systemy malarskie.

Farby, lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systeméw malarskich

Czesc¢ 7: Wykonanie i nadzor prac malarskich. Wyroby lakierowe. Pakowanie,
przechowywanie i transport. Farby, lakiery. Terminy i definicje dotyczgce wyrobow
lakierowych.

Czes¢ 3: Przygotowanie powierzchni i metody naktadania. Przygotowanie podtozy
stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena
czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym
usunieciu wczesniej natozonych powtok.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw.
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni, i Stopnie przygotowania wczesniej
pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu tych powtok.



Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa, zeliwa do
malowania. Ogdélne wytyczne.

Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania powierzchni stali,

staliwa, zeliwa do malowania.

Seria 9000, 9001, 9002, 9003, 9004 Normy dotyczgce systemdéw zapewnienia
jakosci i zarzgdzania systemami zapewnienia jakosci.

10.2. Inne dokumenty i instrukcje

Dokumentacja i specyfikacje w zamowieniach publicznych, Izba Projektowania
Budowlanego, Warszawa, 2005. 2.

,Warunki techniczne wykonania i odbioru robét budowlano-montaSowych"
Arkady, Warszawa 1997



