ST 01 — CZYSZCZENIE, SZPACHLOWANIE | MALOWANIE KON STRUKCJI STALOWYCH

45400000-1 Roboty wykonczeniowe w zakresie obiektow budowlanych
45440000-3 Roboty malarskie i szklarskie

45442000-7 Nakiadanie powierzchni kryjgcych

45442200-9 Nakiadanie powtok antykorozyjnych

1. WSTEP
1.1. Przedmiot Szczegotowej Specyfikacji Techniczne |
Przedmiotem niniejszej Szczegotowej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i
odbioru rob6t zwigzanych z czyszczeniem, szpachlowaniem i zabezpieczeniem antykorozyjnym elementéw
stalowych (kolumn, belki) dla zadania ,Remont kolumn stalowych w rejonie wejscia gtownego do budynku
Urzedu Gminy w Tworogu”.
1.2. Zakres stosowania SST
Szczegotowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.
1.3. Zakres rob6t obj etych SST
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowych w zakresie:

* zabezpieczenie istniejgcych scian, posadzki, stolarki przed uszkodzeniem i zabrudzeniem,

* przygotowanie powierzchni do malowania — oczyszczenie przy pomocy obrobki strumieniowo-
Sciernej do klasy czystosci Sa 2,5,

* wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego farba podktadowg wysoko cynkowa,
* nanoszenie podkiadu gruntujacego,

¢ wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego farbg podktadowg wysoko cynkowsa,
* malowanie nawierzchniowe farbg pétmatowa,

* prace porzadkowe.

Przed wykonaniem prac Wykonawca przedstawi do zatwierdzenia Inspektorowi Nadzoru i Projektantowi
wybrany system zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw stalowych.

1.4. Okre $lenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami i wytycznymi.
Aklimatyzacja powtoki — stabilizacja powtoki malarskiej w okreslonych warunkach temperatury i wilgotnosci
powietrza.

Czas przydatno $ci wyrobu do stosowania — czas, w ktérym wyréb lakierowy po zmieszaniu sktadnikow
nadaje sie do nanoszenia na podioze.

Farba — wyr6b lakierowy pigmentowy, tworzacy powtoke kryjaca, ktora spetnia przede wszystkim funkcje
ochronna.

Farba do gruntowania - farba wytwarzajgca powtoki gruntowe wykazujgce zdolnos¢ zapobiegania korozji
metali, dzieki zawartosci w powtoce sktadnikéw hamujacych procesy korozji podtoza.

Lepko $¢ umowna - czas wyptywu farby lub emalii mierzony w sekundach z kubka (Forda 4) o $rednicy
otworu wyptywowego 4 mm .

Malowanie nawierzchniowe — warstwy farby natozone na podktad gruntujgcy w celu uszczelnienia i
uodpornienia na wystepujace w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.

Punkt rosy - temperatura, przy ktérej na powierzchni przedmiotu pojawiajg sie kropelki wody wskutek
kondensacji pary wodnej zawartej w powietrzu w wyniku wypromieniowania ciepta przez podioze lub
wskutek naptywu cieptego, wilgotnego powietrza na chtodniejsze podtoze.

Ogolne wymagania dotycz ace robot

Wykonawca robo6t jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robo6t, ich zgodnos¢ z dokumentacja projektowa,
SST i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY

2.1. Farba podktadowa

Jako podktad nalezy zastosowa¢ farbe podkiadowag wysoko cynkowg (o0 zawartosci cynku 80-90 %) np.
Tikkurila Temazinc 77 lub rbwnowazng - dwusktadnikowa, utwardzana poliamidem farba epoksydowa o
wysokiej zawartosci cynku.

Przyjeto grubosé 60 pm (jak dla srodowiska C3) — grubos¢ warstwy ustali¢ z Inspektorem Nadzoru.



2.2. Baza wyréwnawcza

Temacoat GPL-S Primer lub materiat ro(wnowazny

Dwuskfadnikowy, grubowarstwowy grunt epoksydowy utwardzany poliamidem, zawierajacy fosforan cynku.
Stosowany jako grunt lub miedzywarstwa w systemach epoksydowych i poliuretanowych odpornych na
Scieranie i agresje chemiczng. Moze by¢ stosowany jako miedzywarstwa na grunty epoksydowe o wysokiej
zawartosci cynku i grunty krzemianowo-cynkowe.

Przyjeto grubo$¢ 50 ym (jak dla $rodowiska C3) — grubo$¢ warstwy ustali¢ z Inspektorem Nadzoru.2.3.
Farba nawierzchniowa

Nalezy zastosowaé powloke zgodnie z dokumentacjg i uzgodnieniami z Inspektorem nadzoru, np.
Temathane 50, pétmat, kolor zblizony do K 12990 (wg kolorystyki Kabe).

Temathane 50

Dwuskfadnikowa, péipotyskowa poliuretanowa farba nawierzchniowa, utwardzana izocyjanianem
alifatycznym.

Polecana jako pétpotyskowa nawierzchnia w systemach epoksydowych i poliuretanowych narazonych na
warunki atmosferyczne.

Przyjeto grubos¢ 50 pym (jak dla srodowiska C3) — grubos¢ warstwy ustali¢ z Inspektorem Nadzoru.

3. SPRZET

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST — 1.0. "Wymagania ogolne" pkt 3.

3.1.Sprzet do czyszczenia konstrukcji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢é mechanicznie urzadzeniami o dziataniu strumieniowo-
sciernych, dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inzyniera.

Sprzet do czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi zapewnié
strumien odoliwionego i suchego powietrza.

3.2.Sprzet do malowania

Nakitadanie farb wykonywa¢ metoda natryskowg przy uzyciu sprzetu mechanicznego zaakceptowanego
przez Inzyniera.

Prawidlowe ustawienie parametréw malowania natryskowego ($rednica dyszy, gestos¢ materiatu, cisnienie)
nalezy przeprowadza¢ na prébnych powierzchniach i uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

4. TRANSPORT

4.1.0g6lne wymagania dotycz ace transportu

Ogblne wymagania dotyczace transportu podano w ST — 1.0. "Wymagania ogélne" pkt 4.

4.2 Transport wyrobéw lakierowych

Transport wyrobéw lakierowych i rozcienczalnikéw winien odbywac¢ sie z zachowaniem obowigzujgcych
przepisbw o0 przewozie materialdbw niebezpiecznych okreslonych w normach przedmiotowych i wg
PN-C-81400.

5. WYKONYWANIE ROBOT

5.1.0géIne zasady wykonania robot

Ogolne zasady wykonania robot podano w ST . 1.0. "Wymagania ogélne" pkt 5.

5.2.Wykonanie robot

Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczysci¢. Oczyszczenie polega na usunieciu z powierzchni
stalowych zanieczyszczen w postaci zgorzeliny, rdzy, ttuszczéw i smardéw, kurzu, pytu, wilgoci i resztek
spawania.

Podstawowg czynnoscig jest usuniecie zgorzeliny i rdzy, co nalezy wykona¢ przy pomocy metody
strumieniowo-sciernej (piaskowanie lub srutowanie). Powierzchnie nalezy czysci¢ do klasy czystosci Sa 2,5.
Ocena stopnia czystosci wg PN-ISO 8501-1. Spos6b czyszczenia pozostawia sie do uznania wykonawcy;
musi on jednak gwarantowa¢ uzyskanie wymaganego stopnia czystosci i byé zaakceptowany przez
Inzyniera. Inzynier ma prawo dokonania odbioru oczyszczonych powierzchni i wyrazenia zgody na
nanoszenie powloki malarskiej.

Po oczyszczeniu elementéw nalezy nanies¢ farbe podkladowg wysoko cynkowa, nastepnie w celu
wygtadzenia powierzchni zastosowaé baze wyréwnawczg, ponownie nanies¢ w razie koniecznosci farbe
podktadowg a nastepnie jako koncowa warstwe zastosowac farbe nawierzchniowg potmatowa.

Zaleca sie aby wszystkie materiaty do wykonania prac pochodzity od jednego producenta.

Przed wykonaniem prac nalezy przedstawi¢ wybrany system do akceptacji Projektanta.

Prace nalezy prowadzi¢ w sposéb, ktéry nie dopusci do zabrudzenia czy uszkodzenia istniejgcych scian,



posadzki i stolarki.

Ewentualne zabrudzenia i uszkodzenia powstate podczas prac nalezy usung¢ i doprowadzi¢ do stanu przed
pracami remontowymi.

5.2.1. Warstwa podktadowa Temazinc 77

Warunki naktadania

Powierzchnia musi byé sucha. Temperatura otoczenia, powierzchni malowanej i farby nie powinna byc¢
nizsza od + 5 T w czasie malowania i suszenia. Wilgot nos¢ wzgledna nie powinna przekracza¢ 80 %.
Temperatura malowanej powierzchni stalowej powinna byé wyzsza o min. 3 T od punktu rosy.

Przygotowanie
Usung¢ oleje, tluszcze, sole i inne zanieczyszczenia odpowiednim detergentem. Powierzchnie sptukac

doktadnie wodg i wysuszyé¢ (PN-EN ISO 12944-4).
Powierzchnie stalowe - Obrabia¢ strumieniowo-sciernie do stopnia Sa2 % (PN - ISO 8501 - 1).

Powtoka nawierzchniowa

TEMACOAT GPL-S PRIMER, TEMACOAT GF PRIMER, TEMACOAT HB PRIMER, TEMACOAT GPL-S
MIO, TEMACOAT GS 50, TEMACOAT RM 40, TEMACOAT HB 30, TEMACOAT SPA, TEMABOND,
TEMACHLOR 40, TEMACRYL AR 50 oraz TEMANYL MS PRIMER.

Malowanie

Natrysk hydrodynamiczny,pedzel. Miesza¢ farbe w czasie malowania. W zaleznosci od techniki naktadania,
farba moze by¢ rozcienczona w granicach 0 — 10 %. Dysza urzadzenia hydrodynamicznego o $rednicy 0,015
- 0,021",cis.w dyszy 120-180 bar, a kat natrysku dobraé do ksztattu malowanego przedmiotu. Ostre
krawedzie, naroza, spawy i inne trudne do pomalowania miejsca powinny byé obrobione pedzlem przed
malowaniem natryskowym. Przy aplikacji pedzlem farbe rozcienczyé w zaleznosci od potrzeb. Mieszanie
sktadnikbw Najpierw oddzielnie wymiesza¢ baze i utwardzacz. Nastepnie dokladnie cata mieszanine
(odpowiednie proporcje bazy i utwardzacza). Do mieszania uzywaé¢ mieszadta mechanicznego.

5.2.2. Baza wyrownawcza Temacoat GPL-S Primer

Warunki nakfadania

Powierzchnia musi byé czysta, sucha i wolna od wszelkich zanieczyszczen. Temperatura podtoza powinna
wynosi¢ min. 0 T i by ¢ wyzsza o min. 3 T od temperatury punktu rosy. Produkt nie powinien by¢ naktadany
w temp. ponizej 0 T gdy istnieje mo zliwos¢ tworzenia sie lodu na powierzchni. Dla wlasciwej aplikacji
temperatura farby powinna byé wyzsza od +15C. W pomieszczeniach zamkni etych wymagana jest dobra
wentylacja podczas naktadania i schniecia.

Przygotowanie
Powtoki epoksydowe wykazujg naturalng tendencje do kredowania i przebarwien (zotkniecie) przy

wystawieniu na dziatanie warunkéw atmosferycznych.

Usung¢ oleje, tluszcze, sole i inne zanieczyszczenia powierzchni uzywajac odpowiednich srodkow (ISO
12944-4).

Powierzchnie stalowe: Obrabia¢ strumieniowo-$ciernie do stopnia Sa2Y: (ISO 8501-1). Jezeli obrdbka
strumieniowo-$cierna nie jest mozliwa, zaleca sie fosforanowanie stali walcowanej na zimno w celu poprawy
przyczepnosci.

(SaS, SFS 5873). Jezeli nie jest to mozliwe, powierzchnie nalezy wyczysci¢ recznie lub zmy¢ detergentem
PANSSARIPESU.

Powierzchnie zagruntowane:

Usung¢ oleje, tluszcze, sole i zanieczyszczenia powierzchni uzywajac odpowiednich $rodkéw. Naprawic
uszkodzone miejsca w warstwie podkiadu. Zwracaé¢ uwage na czasy przemalowan podkiadu (ISO 12944-4).

Malowanie

Natrysk hydrodynamiczny Ilub pedzel. W zaleznosci od techniki naktadania, farba moze
by¢ rozcienczona w granicach 0 — 10 %. Dysza urzadzenia hydrodynamicznego o $rednicy 0,011 - 0,017",
cisnienie w dyszy 120 - 160 bar, a kat natrysku dobra¢ do ksztattu malowanego przedmiotu. Przy aplikacji
pedzlem farbe rozcienczyé w zaleznosci od potrzeb.

Mieszkanie sktadnikow
Najpierw oddzielnie wymiesza¢ baze i utwardzacz. Nastepnie pr,zed uzyciem, doktadnie catg mieszanine
(odpowiednie proporcje bazy i utwardzacza). Do mieszania uzywa¢ mieszadta mechanicznego.




5.2.3. Farba nawierzchniowa Temathane 50

Warunki nakfadania

Powierzchnia musi by¢ sucha. Temperatura otoczenia, powierzchni malowanej i farby nie powinna by¢
nizsza od + 5 T w czasie nakladania i schniecia. Wilgotnosé wzgledna nie moze by¢ wyzsza od 80 %.
Temperatura malowanej powierzchni stalowej powinna byé wyzsza o min. 3 T od punktu rosy.
Przygotowanie

Powierzchnie zagruntowane: Usungc tluszcze, sole i zanieczyszczenia. Powierzchnie zmyé dokfadnie wodg i
wysuszy¢. Naprawi¢ uszkodzone miejsca w warstwie podktadu. Zwraca¢ uwage na czasy przemalowan
podkiadu (PN-EN 1SO 12944-4).

Malowanie

Natrysk hydrodynamiczny, konwencjolany, pedzel. Aby uzyska¢ wysokg jakos¢ wykonczenia powioki zaleca
sie natozy¢ cienkg warstwe farby tzw. "misty coat”, a nastepnie pozwoli¢ odparowac rozcienczalnikom przez
5 - 30 min. przed nalozeniem witasciwej warstwy. W zaleznosci od techniki nakladania oraz temperatury
skfadnikéw (baza, utwardzacz, rozcienczalnik) farba moze by¢ rozcienczona w granicach 10 — 15 % do
lepkosci 30 - 60 s DIN4. Dysza pistoletu hydrodynamicznego o $rednicy 0,011 - 0,015", ci$nienie w dyszy
120 - 160 bar, a kat natrysku dobrac do ksztalttu malowanego przedmiotu.

Przy natrysku konwencjonalnym farbe rozciericzy¢ do lepkosci 20 — 25 s DIN4

Mieszanie sktadnikow
Najpierw oddzielnie wymiesza¢ baze i utwardzacz. Nastepnie doktadnie catg mieszanine (odpowiednie
proporcje bazy i utwardzacza). Do mieszania uzywaé¢ mieszadta mechanicznego.

6. KONTROLA JAKO SCI

6.1 Powierzchnia do malowania.

Kontrola stanu technicznego powierzchni przygotowanej do malowania powinna obejmowac:

- sprawdzenie wygladu powierzchni,

- sprawdzenie czystosci,

Sprawdzenie wygladu powierzchni pod malowanie nalezy wykonaé¢ przez ogledziny zewnetrzne.

6.2. Roboty malarskie

Badania powtok przy ich odbiorach nalezy przeprowadzi¢ po zakonczeniu ich wykonania: nie wczesniej niz
po 14 dniach.

Badania powinny obejmowac:

- sprawdzenie wygladu zewnetrznego,

- sprawdzenie zgodnosci barwy ze wzorcem,

- dla farb olejnych i syntetycznych: sprawdzenie powtoki na zarysowanie i uderzenia,

- sprawdzenie elastycznosci i twardosci oraz przyczepnosci zgodnie z odpowiednimi normami panstwowymi.
Jezeli badania dadzg wynik pozytywny, to roboty malarskie nalezy uznaé¢ za wykonane prawidiowo. Gdy
ktérekolwiek z badan dato wynik ujemny, nalezy usuna¢ wykonane powioki czesciowo lub catkowicie i
wykonaé powtdrnie.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostkg obmiarowg robét jest m2 powierzchni zamalowanej wraz z przygotowaniem do malowania
podioza, przygotowaniem farb, ustawieniem i rozebraniem rusztowah Ilub drabin malarskich oraz
uporzadkowaniem stanowiska pracy.

llos¢ rob6t okresla sie na podstawie projektu z uwzglednieniem zmian zaaprobowanych przez Inspektora
Nadzoru i sprawdzonych w naturze.

8. ODBIOR ROBOT

Roboty podlegajg warunkom odbioru wedtug zasad podanych ponize;j.

8.1. Odbiér podto za

Zastosowane do przygotowania podtoza materiaty powinny odpowiada¢ wymaganiom zawartym w normach
panstwowych lub swiadectwach dopuszczenia do stosowania w budownictwie. Podtoze, posiadajgce drobne
uszkodzenia powinno by¢ naprawione przez wypetnienie ubytkéw odpowiednia szpachléwka. Podioze
powinno by¢ przygotowane zgodnie z wymaganiami w pkt. 5. Jezeli odbiér podtoza odbywa sie po dluzszym
czasie od jego wykonania, nalezy podtoze przed gruntowaniem oczyscié.

8.2. Odbidr robét malarskich

8.2.1. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego powtok malarskich polegajace na stwierdzeniu rownomiernego
roztozenia farby, jednolitego natezenia barwy i zgodnosci ze wzorcem producenta, braku przeswitu i



dostrzegalnych skupisk lub grudek nie roztartego pigmentu lub wypetniaczy, braku plam, smug, zaciekow,
pecherzy odstajgcych ptatéw powtoki, widocznych okiem ,Sladéw pedzla itp., w stopniu kwalifikujgcym
powierzchnie malowang do powitok o dobrej jakosci wykonania.

8.2.2. Sprawdzenie odpornosci powtoki na zarysowanie.

8.2.3. Sprawdzenie przyczepnosci powtoki do podioza polegajace na probie poderwania ostrym narzedziem
powtoki od podioza.

Wyniki odbioréw materiatéw i robét powinny by¢ kazdorazowo wpisywane do dziennika budowy.

9. PODSTAWA PLATNO SCI
Wymagania dotyczace ptatnosci zostang okreslone w harmonogramie ustalonym w umowie.

10.PRZEPISY ZWIAZANE

PN-C-81608:1998 Emalie chlorokauczukowe.

PN-C-81932:1997 Emalie epoksydowe chemoodporne

PN-H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okreslenie agresywnosci korozyjnej srodowiska.
PN-H-07050 Ochrona przed korozjg. Wzorce jako$ci przygotowania powierzchni do malowania

PN-H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania. Ogolne
wytyczne.

PN-H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Wytyczne ogdine.

PN-C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczace pomiary grubosci powiok.

PN-C-81531 Woyroby lakierowe. Okreslenie przyczepnos$ci powlok do podioza oraz przyczepno$ci
miedzywarstwowej.

Karty techniczne producentéw.

Uwaga. Jesli w czasie pomiedzy opracowaniem niniejszej ST, a rozpoczeciem realizacji inwestycji
wymienione wyzej przepisy zostang zmienione, lub zostang wprowadzone nowe przepisy i
rozporzadzenia majgce zastosowanie dla niniejszego zamierzenia, to nalezy je odpowiednio stosowac.



