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1. Cze$€ ogdlna
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania szczegétowe
dotyczace wykonania i odbioru robdét zwigzanych z zabezpieczeniem antykorozyjnym konstrukcji
stalowych dla inwestycji:

PRZEBUDOWA PRAWOSTRONNEGO WALtU PRZECIWPOWODZIOWEGO RZEKI WIStY W KM 472+600-
489+666 GMINA SOBIENIE JEZIORY, GMINA KARCZEW, MIASTO KARCZEW, MIASTO OTWOCK

Numer kodu CPV:
e 45200000-9 - Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektéw budowlanych
lub ich czesci oraz roboty w zakresie inzynierii lgdowej i wodne;j
e 45223000-6 - Roboty budowlane w zakresie konstrukcji

1.2.  Zakres stosowania SST
Szczegdtowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy
przy zleceniu i realizacji robét.

1.3.  Zakres robét objetych SST

Roboty, ktérych dotyczy niniejsza szczegdtowa specyfikacja techniczna obejmg wszystkie
czynnosci umozliwiajgce i majace na celu wykonanie robdt jakie wystepujg przy realizacji
przedmiotowego zakresu robdt, stanowigcych przedmiot umowy, a w szczegdlnosci:

e przygotowanie powierzchni poprzez usuniecie zanieczyszczenn organicznych i innych
pogarszajacych przyczepnos$é powtoki oraz odttuszczenie powierzchni przed nanoszeniem
warstwy powtoki zabezpieczajgcej

¢ kontrola jakoSciowa przygotowania podtoza

* naniesienie powtoki zabezpieczajgcej przed korozjg oraz jej pielegnacja, zgodnie z zaleceniami
producenta danego materiatu badz systemu materiatowego

e kontrola jakosci wykonania powtoki (estetyka, grubos¢, przyczepnosc do podtoza)

1.4. Ogdlne wymagania dotyczace robot

Ogodlne wymagania dotyczace robdét podano w OST-00. Wykonawca robét jest odpowiedzialny
za jako$¢ ich wykonania oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacjg projektowa, SST i poleceniami
Inspektora Nadzoru.

1.5. Dokumentacja, ktorg nalezy przedstawi¢ w trakcie budowy

* Rysunki robocze wymagane przez Inspektora Nadzoru.

e Program badan oraz protokoty z badan, dotyczacych kontroli jakosci przygotowania
powierzchni przed wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego poszczegdlnych elementéw
konstrukcji, kontroli jakos$ci zabezpieczenia antykorozyjnego i innych.

e Aprobaty techniczne materiatéw i wyrobdéw stosowanych przez Wykonawce do wykonania
zabezpieczern antykorozyjnych elementéw i wyrobdéw stalowych przeznaczonych do
wbudowania w ramach realizacji obiektéw stanowigcych przedmiot umowy.
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* Deklaracje zgodnosci z podstawowym dokumentem odniesienia dla poszczegdlnych partii
materiatéw i wyrobow dostarczanych na budowe z przeznaczeniem do wbudowania.

2. Materialy
Ogodlne warunki dotyczgce materiatéw podano w OST-00.

Materiaty do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowych muszg posiadac
atesty i gwarancje trwatosci producenta, jak réwniez aprobaty techniczne wydane przez stosowne
jednostki certyfikujgce, a dla poszczegdlnych partii zakupionego materiatu nalezy uzyskaé i przedtozy¢
stosowne deklaracje zgodnosci z aprobatg techniczng. Producent powinien zapewni¢ gwarancje na
wykonane zabezpieczenie antykorozyjne na okres minimum 5 lat.

3. Sprzet
Ogdlne warunki stosowania sprzetu podano w OST-00.

Dobdr rodzaju sprzetu uzywanego do wykonania petnego zakresu prac pozostawia sie
Wykonawcy. Roboty zwigzane z przygotowaniem podtoza mozina wykonywac przy zastosowaniu
odpowiednich hydromonitoréw badZ urzgdzen do czyszczenia podtoza metoda hydropiaskowania o
ci$nieniu roboczym strumienia wody nieprzekraczajgcym 300 bar. Urzadzenia ci$nieniowe stosowane
przy pracach muszg posiadaé stosowne dokumenty potwierdzajgce ich sprawnos¢ techniczng (np.
Swiadectwa UDT), a pracownicy je obstugujgcy muszg posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,
potwierdzone stosownymi, wymaganymi przez odpowiednie, obowigzujgce w tym wzgledzie przepisy,
dokumentami. Roboty zwigzane z wykonaniem powtoki zabezpieczajgcej konstrukcje stalowe mozna
wykonywaé przy zastosowaniu narzedzi recznych, takich jak szczotki i pedzle lub odpowiednich,
zgodnych z wymaganiami producenta danego materiatu urzadzen natryskowych o ile taka technika
wykonania powtoki jest przez tegoz producenta dozwolona.

4. Transport
Ogdlne warunki dotyczace srodkéw transportu podano w OST-00.

Materiaty nalezy transportowa¢ jako fabrycznie opakowane, Srodkami transportu
zapewniajgcymi zabezpieczenie oryginalnych opakowan przed uszkodzeniem oraz wplywem
czynnikdw atmosferycznych na przewozony materiat (deszcz, mrdz). Materiaty nalezy przewozi¢ w
warunkach bezwzglednego zapewnienia temperatur sktadowania zgodnych z wymogami producenta
stosowanego materiatu. W tym celu do przewozu wiekszych ilo$ci materiatu w okresie opadéw
atmosferycznych i temperatur nizszych niz +5°C nalezy stosowacd srodki transportowe wyposazone w
obudowang, izolowang termicznie i ogrzewana przestrzen fadunkowa.

5. Wykonanie robdt
Ogdlne zasady dotyczgce wykonania robét podano w OST-00.

5.1. Zasady szczegotowe wykonania robdt

5.1.1. Przygotowanie powierzchni

Przed wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego nalezy usungc wszelkie zanieczyszczenia z
powierzchni przeznaczonej do nakfadania powtok tj. ogniska korozji, rdze nalotowa, zgorzel itp.
poprzez:
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e czyszczenie strumieniem wody — do czyszczenia powierzchni konstrukcji stalowych metoda
hydromonitoringu uzy¢ strumienia wody pod cisnieniem ok. 150 -240 bar (dopuszczono
metode strumieniowo $cierng, w ktdrej mozna stosowaé piasek kwarcowy piecowo suszony,
srut stalowy, Scierniwo pomiedziowe oraz inne dostepne rodzaje Scierniw pod warunkiem
uprzedniego uzyskania w tym wzgledzie zgody Inspektora Nadzoru),

e odttuszczanie powierzchni — mozna wykonywaé przy zastosowaniu ogdlnie dostepnych
Srodkéw do tego typu czynnosci pod warunkiem posiadania przez nie odpowiednich
dokumentéw dopuszczajacych w tym wzgledzie oraz zgodnych z wymaganiami producenta
materiatu stosowanego do wykonywania powtoki antykorozyjnej. Wykonawca musi
przedtozy¢ w tym wzgledzie stosowny dokument (potwierdzenie akceptacji producenta
powtoki) Inspektorowi Nadzoru przed planowanym rozpoczeciem prac antykorozyjnych.
Dopuszcza sie réwniez stosowanie takich preparatéw jak ksylen i benzyna ekstrakcyjna.

5.1.2, Nanoszenie powtoki zabezpieczenia antykorozyjnego

Prace polegajgce na nanoszeniu powtoki antykorozyjnej muszg odbywacé sie w odpowiedniej
ilosci cykli technologicznych, w zaleznos$ci od zastosowanej technologii wykonania oraz wymagan
producenta stosowanych materiatéw, co do materiatu powtoki witasciwej na powierzchnie
zabezpieczana.

Prace malarskie nalezy prowadzi¢ przy wilgotnosci i temperaturach podanych w instrukcjach
fabrycznych stosowanych farb. Przy braku danych nalezy malowaé przy wilgotnosci wzglednej
powietrza nie wiekszej niz 90% i temp. powietrza 10-30°C.

Wykonane konstrukcje stalowe oraz istniejgce elementy metalowe nalezy zabezpieczyé
antykorozyjnie stosujgc zestaw tworzacy powtoki dobrze przyczepne do podtoza, odporne na
dziatanie czynnikdw atmosferycznych, czynnikbw mechanicznych oraz promieniowania UV.
Zastosowany materiat na powtoke nalezy dobraé z uwzglednieniem czy element pokrywany powtoka
bedzie narazony na staty kontakt z wodg czy nie. Przed natozeniem powtok powierzchnie nalezy
odpowiednio przygotowac (powierzchnia powinna by¢ czysta, sucha, pozbawiona ttuszczu, kurzu i
innych zanieczyszczen). Zaleca sie zastosowanie natrysku bezpowietrznego oraz naktadanie farby w
kilku warstwach dla uzyskania zalecanej grubosci pojedynczej powtoki. Po wykonaniu powtoki
antykorozyjnej nalezy zapewnié pielegnacje materiatu na powierzchni obszarédw poddanych
zabezpieczeniu zgodnie z wymaganiami producenta dla okreslonego rodzaju materiatu.

5.1.3. Konserwacja

Okresowych przegladéw dokonywac co 6 miesiecy. Elementy stykajace sie z wodg malowaé co
3 lata. Zauwazone odpryski farby pokry¢ swiezg farbg, po uprzednim oczyszczeniu i minowaniu
uszkodzonego miejsca.

6. Kontrola jakosci robot
Ogodlne zasady dotyczace kontroli robdt podano w OST-00. Kontrola jakos$ci robdt polegaé
bedzie na sprawdzeniu zgodnosci ich wykonania z zakresem podanym w przedmiarze robdt i
dokumentacji projektowej, a w szczegdlnosci obejmowac:
e rodzaj stosowanych materiatéw (Scierniwo, preparaty naprawcze, materiat na powtoke
zabezpieczajaca),
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e kontrole jakosci przygotowania podtoza, polegajgcg na ocenie wzrokowej stopnia czystosci
oraz pomiarze wytrzymatosci na odrywanie metodg pull-off, zgodnie z wymaganiami normy,

* kontrole biezaca grubosci wykonanej powtoki, polegajaca na kontroli ilosci zuzycia materiatu
w odniesieniu do zalecen producenta oraz pomiary kontrolne wykonywane odpowiednimi
przyrzgdami pomiarowymi,

e kontrole jakosci wykonanej powtoki po odpowiednim okresie jej dojrzewania (ocena
powierzchni powtoki pod katem wystepowania odbarwien, nieciggtosci, odspojen, pomiar
przyczepnosci powtoki do podtoza, pomiar grubosci warstwy zabezpieczenia).

7. Obmiar robét

Ogdlne zasady dotyczgce dokonywania obmiaréw robdt podano w OST-00.

Jednostka obmiarowg wykonania powtoki zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowej
jest = m2 (metr kwadratowy).

8. Odbior robot

Ogdlne zasady dotyczgce dokonywania odbioru robét podano w OST-00.

Odbidr robdt polega na sprawdzeniu zgodnosci i jakosci wykonanych czynnosci oraz zgodnosci
zakresu roboét z opisanym w niniejszej SST z wycenionym przez Wykonawce przedmiarem robét.

9. Podstawa ptatnosci
Ogodlne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci podano w OST-00.

9.1. Cena jednostki obmiarowej
Cena jednostkowa obejmuje:

e dostawe na miejsce robot, montaz i demontaz oraz przestawianie rusztowan oraz innych
konstrukcji pomocniczych, niezbednych do wykonania prac,

e oczyszczenie powierzchni stali do stopnia czystosci wymaganego dla rodzaju materiatu
stosowanego do wykonania zabezpieczenia powierzchni, ktéra ma zosta¢ poddana
zabezpieczeniu,

¢ kontrole jakosci przygotowania podtoza,

e reprofilacje — naprawe wszelkich stwierdzonych po oczyszczeniu uszkodzen i ubytkéw przy
zastosowaniu preparatéw zgodnych z systemem zabezpieczenia antykorozyjnego — powtoki
antykorozyjnej,

e pielegnacje materiatu naprawczego na powierzchni obszaréw poddanych reprofilacji,

e naniesienie w odpowiednie]j ilosci cykli technologicznych (w zaleznosci od zastosowanej
technologii wykonania oraz wymagan producenta stosowanych materiatéw) materiatu
powtoki wtasciwej na powierzchnie zabezpieczang,

e pielegnacje materialu na powierzchni obszaréw poddanych zabezpieczeniu zgodnie z
wymaganiami dla okreslonego rodzaju materiatu,

e dostarczenie wszystkich materiatéw podstawowych i pomocniczych,

e zastosowanie niezbednego sprzetu (dzwigdw, Srodkow transportowych) i konstrukcji
pomocniczych,

e oczyszczenie sprzetu i miejsca robdt,
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odwiezienie materiatéw odpadowych na miejsce zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru,
montaz, demontaz i przemieszczanie w obrebie budowy urzgdzen towarzyszacych,
wykonanie badan i pomiaréw zgodnych z SST.

10.Przepisy zwigzane

PN-ISO 8501-1/Ad1:1998/Ap1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i
stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podfozy stalowych po
catkowitym usunieciu wcze$niej natozonych powtok (Dodatek Ad1).

PN-ISO 8501-2:1998 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktédw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej
pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu tych powtok

PN-ISO 8501-2:1998/Ap1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania
wczesniej pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu tych powtok.
PN-ISO 8501-3:2004 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Cze$¢ 3: Stopnie przygotowania spoin,
ostrych krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni.

PN-ISO 8502-5:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Cze$¢ 5: Oznaczanie chlorkéw na
powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania.

PN-H-04642:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Terenowe oznaczanie
rozpuszczalnych produktéw korozji zelaza.

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do
malowania. Ogdlne wytyczne

PN-EN ISO 4618-3:2001 Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczace wyrobdéw lakierowych.
Czesc¢ 3: Przygotowanie powierzchni i metody nakfadania.

PN-EN [SO 8502-2:2000 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuigce do oceny czystosci powierzchni. Laboratoryjne
oznaczanie chlorkéw na oczyszczonych powierzchniach.

PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Ocena pozostatosci
kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania (metoda z tasma
samoprzylepng).

PN-EN [SO 8502-4:2000 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne dotyczace
oceny prawdopodobieristwa kondensacji pary wodnej przed naktadaniem farby.

PN-EN ISO 8502-6:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Ekstrakcja
rozpuszczalnych zanieczyszczer do analizy. Metoda Bresle'a.
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PN-EN ISO 8502-9:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i

podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Cze$¢ 9: Terenowa
metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie.

PN-EN [SO 8503-1:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-sciernej. Wyszczegdlnienie i definicje wzorcéw I1SO profilu powierzchni
do oceny powierzchni po obrébce strumieniowo-$cierne;j.

PN-EN ISO 8503-2:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-$ciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po
obrdbce strumieniowo-$ciernej. Sposdb postepowania z uzyciem wzorca.

PN-EN ISO 8503-3:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-s$ciernej. Metoda kalibrowania wzorcéw SO profilu powierzchni do
okreslania profilu powierzchni. Sposéb postepowania z uzyciem mikroskopu.

PN-EN ISO 8503-4:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-$ciernej. Metoda kalibrowania wzorcéw SO profilu powierzchni do
okreslania profilu powierzchni. Sposéb postepowania z uzyciem przyrzadu stykowego.

PN-EN [SO 8504-1:2002 Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéow. Metody przygotowania powierzchni. Cze$¢ 1: Zasady ogdlne.

PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Czes$¢ 2: Obrdbka strumieniowo-
Scierna.

PN-EN ISO 8504-3:2004 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Czes$¢ 3: Czyszczenie narzedziem
recznym i narzedziem z napedem mechanicznym.

PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktédw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym
usunieciu wcze$niej natozonych powtok.

PN-ISO 8501-1:1996/Ap1:2002 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i
stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podiozy stalowych po
catkowitym usunieciu wczes$niej natozonych powtok.

PN-H-04684:1997 Ochrona przed korozjg. Naktadanie powfok metalizacyjnych z cynku,
aluminium i ich stopow na konstrukcje stalowe i wyroby ze stopéw zelaza.
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