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1. WSTEP

1.1.Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej ST sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét polegajacych na wykonaniu zabezpieczen
antykorozyjnych stali w ramach ,Remont oddziatu choréb zakaznych i oddziatu dermatologicznego na dziatce nr ew. 66/1, obreb
0017 przy ul. radiowej 7 w Kielcach”

1.2.Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania wsp6lne dotyczace wykonania i odbioru Robét, ktére sa zlecone i
objete kontraktem, polegajacych na wykonaniu zabezpieczen antykorozyjnych stali.

1.3.Zakres Robo6t obj etych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczg zasad zabezpieczen antykorozyjnych stali.
1.4.Okre $lenia podstawowe

Okres$lenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi Normami Technicznymi (PN i EN-PN),
Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru Rob6t i postanowieniami Umowy.

1.5.09g06Ine wymagania dotycz gce Robét

1. Nalezy sprawdzi¢ czy dostarczona dokumentacja projektowa jest kompletna dla celéw wykorzystania jej do budowy, a
szczegolnie czy posiada rysunki detali i szczeg6tow projektowych. W przypadku ich braku nalezy zada¢ ich uzupetnienia od
Inwestora ( Projektanta) , ktéry jest zobowigzany do ich dostarczenia (Prawo Budowlane Art. 20 ust.1 pkt.3, 3a, 4).

2. Kazda dostarczona dokumentacja powinna posiada¢ adnotacje Inwestora ,Do realizacji". O jakiejkolwiek watpliwosci
stwierdzonej w stosunku do dokumentacji (niekompletno$¢, brak detali, watpliwe rozwigzania, rozwigzania stwarzajgce
zagrozenie bezpieczenstwa budowli) nalezy bezwzglednie informowaé Inwestora

3. Kazdorazowe zmiany w stosunku do otrzymanego projektu ( inny materiat, technologia itp.) ktére chce wprowadzi¢
Wykonawca - wymagajg pisemnej zgody Inwestora i Autora Projektu.

4. Podwykonawca na etapie sktadania do GW oferty ( a najp6zniej przed przystgpieniem do wykonywania rob6t), musi
poda¢ w formie pisemnej detale rozwigzan technicznych ( jesli nie sg podane w projekcie) - potgczenia, newralgiczne elementy
itp. Te rozwigzania muszg byé na tyle szczegdlowe , aby mozna rozliczy¢ Podwykonawce z zakresu robot ,a takze
jednoznacznie rozliczy¢ go w okresie gwarancyjnym ( jakos¢ prac). Kierownik kontraktu przy udziale wybranego Podwykonawcy
musi te rozwigzania uzgodni¢ Inwestorem ( Inspektor Nadzoru ) i Projektantem.

2. MATERIALY

Dokumentacja techniczna dotyczaca zabezpieczenia przed korozjg powinna obejmowac nastepujace dane:

. wykaz zastosowanych rodzajéw zabezpieczen konstrukcji wraz z podaniem ich usytuowania w obiekcie,

. technologie wykonywania zabezpieczen nietypowych, kolejno$¢ i miejsce (w wytwodrni, na budowie) wykonywania
zabezpieczen,

. wykaz materiatow przeznaczonych do wykonywania zabezpieczern na budowie wraz ze wskazaniem miejsca ich
zastosowania,

. plan ,bioz" (w przypadku robét tego wymagajacych) zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 27 sierpnia
2002 r. w sprawie szczegdtowego zakresu i formy planu bezpieczenstwa i ochrony zdrowia oraz szczegdtowego zakresu
rodzajow robo6t budowlanych stwarzajacych zagrozenie bezpieczenstwa i zdrowia ludzi (Dz.U. nr 151 z 2002 r. poz. 1256).

2.1.0dst epstwa od projektu zabezpiecze n (podczas jego realizaciji)

Odstepstwa od projektu zabezpieczen dopuszcza sie w nastepujacych przypadkach:

. zmiany w stosunku do warunkéw uzytkowania konstrukcji przewidzianych w projekcie,

. zmiany wymagan dotyczgcych wiasciwosci uzytkowych powtok przez wiasciciela (inwestora) obiektu

. decyzji whasciciela obiektu o zastosowaniu innych materiatow.

Odstepstwa powinny byé kazdorazowo potwierdzone dokumentem, ktéry stanowi czesé dokumentacji technicznej i jest
podpisany przez projektanta oraz wtasciciela obiektu (inwestora).

2.2.Powtoki malarskie

2.2.1. Przyjecie wyrobéw malarskich na budow e

Podstawe przyjecia wyrobéw malarskich na budowe stanowia:

. projekt techniczny,

. zgodno$¢ wyrobdw i ich oznakowania z dokumentacjg producenta,

. waznos$¢ termindéw gwarancyjnych.

Projekt powinien zawiera¢ charakterystyke wyrobéw malarskich przeznaczonych do wykonania powtok, obejmujaca petne
nazwy i symbole handlowe wedtug PKWiU lub SWW oraz - ewentualnie - wskazanie producenta wyrobéw. Na budowe moga
by¢ przyjete jedynie wyroby wymienione w projekcie lub wyroby zastepcze wedtug specjalnej dokumentacji okreslonej
odstepstwami od projektu.

Niedopuszczalne jest stosowanie wyrobéw nieznanego pochodzenia.

Producent zobowigzany jest dostarczyé¢ dla kazdego wyrobu numer normy, aprobaty technicznej oraz dokumentu dopuszczenia
do obrotu i stosowania (lub jednostkowego stosowania) w budownictwie, tj. certyfikatu lub deklaracji zgodnosci na partie
wyrobu, a takze karte katalogowa wyrobu lub firmowe wytyczne stosowania wyrobu.

Wyroby malarskie powinny by¢ dostarczone w opakowaniach fabrycznych, zamknietych szczelnie i oznaczonych przez
producenta. Oznaczenie powinno zawiera¢ nastepujgce dane:

. producent (nazwa i znak firmowy),

. petna nazwa wyrobu, ewentualnie nazwa handlowa,

. symbol handlowy wyrobu,

. data produkciji,



. okres gwaranciji.

Podczas odbioru wyrobéw malarskich nalezy:

. sprawdzi¢ stan opakowan, ktérych firmowe zamknigcia nie powinny by¢ naruszone,

. stwierdzi¢ zgodnos$¢ oznakowan wyrobéw z wymaganiami projektowymi,

. ustali¢ przydatnos¢ wyrobu z uwagi na okres gwarancji. Okres wymalowan powinien sie¢ kofAczy¢ przed koiicem gwarancji
wyrobu.

Kontrolne badania wlasciwosci wyrobéw malarskich powinny by¢ prowadzone zgodnie z wymaganiami dokumentéw odniesienia
dla kazdego wyrobu oraz systemu malarskiego.

Wyroby malarskie moga by¢ przyjete na budowe, jesli spetniajg nastepujgce warunki:

. odpowiadajg wyrobom wymienionym w projekcie lub w dokumentacji odstepstw od projektu,

. sg whasciwie zapakowane, zamknigte i oznakowane,

. spetniajg wymagane wihasciwosci wskazane odpowiednimi dokumentami odniesienia (Polskg Normg lub aprobatg
techniczng),

. posiadajg deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci z wiasciwym dokumentem odniesienia,

«  farby, rozpuszczalniki, rozciefnczalniki, $rodki odttuszczajgce i zmywajace, zgodnie z Ustawg 0 substancjach i preparatach
chemicznych z dnia 11 stycznia 2001 r. (Dz.U. nr 11 poz. 84), nie moga by¢ przyjete na budowe, jezeli nie majg karty
charakterystyki substancji niebezpiecznej (Art. 5.2). KChSN musi by¢ opracowana zgodnie z wzorem podanym w zatgczniku do
rozporzadzenia Ministra Zdrowia i Opieki Spotecznej z dnia 18 lutego 1999 r. (Dz.U. nr 26 poz. 241; stan prawny na styczen
2004 r.). Opakowania muszg spetnia¢ wymagania podane w rozporzadzeniu Ministra Zdrowia z dnia 11 lipca 2002 r. w sprawie
oznakowania opakowarn substancji niebezpiecznych i preparatéw niebezpiecznych (Dz.U. nr 140 poz. 1173; stan prawny na
styczen 2004 r.). Przyjecie wyrobéw na budowe powinno by¢ potwierdzone wpisem do dziennika budowy. Wyroby malarskie
powinny by¢ przechowywane w warunkach okreslonych przez producenta i zuzyte w okresie gwaranciji.

3. SPRZET
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST 00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt. 3.
4. TRNSPORT

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w ST 00.00.00 ,Wymagania ogoélne” pkt. 4.

Przechowywanie elementéw stalowych na placu budowy

Elementy stalowych konstrukcji powinny byé przechowywane na placu budowy zgodnie z wymaganiami projektu. Zaleca sie
przechowywanie w miejscach suchych, najlepiej pod wiatami. Sktadowanie powinno sie odbywa¢ na podkiadach z betonu,
drewna, kamieni lub stali, na wysokosci co najmniej 30 cm od poziomu gruntu. Czas sktadowania nie powinien przekroczyé 1
miesigca (dopuszcza sie diuzsze sktadowanie pod warunkiem wykonania zabezpieczen zachowujgcych trwato$¢ w okresie
sktadowania).

4.1.1. Przechowywanie elementéw na budowie Elementy  zabezpieczone powtokami gruntowymi w wytwarni, mal owane
na budowie wyrobami malarskimi nawierzchniowymi

Elementy z powlokami gruntowymi powinny byé przechowywane w miejscach suchych, zadaszonych lub w magazynach.
Niedopuszczalne jest przechowywanie w warunkach bezposredniego oddzialywania czynnikéw atmosferycznych. Sktadowanie
powinno sie odbywac¢ na podkiadach z drewna, betonu, kamienia lub stali o wys. > 30 cm od poziomu terenu. Czas sktadowania
nie powinien by¢ dtuzszy niz 2 miesiace. W przypadku diuzszego czasu sktadowania zagruntowane elementy nalezy poddac¢
doktadnej kontroli w celu ustalenia ewentualnych uszkodzen powstatych podczas sktadowania.

5. WYKONANIE ROBOT
Ogdlne zasady wykonania rob6t podano w ST 00.00.00 ,Wymagania ogélne” pkt. 5.
5.1.Wykonanie powtok malarskich

5.1.1. Warunki naktadania

Warunki przeprowadzania prac malarskich zawierajg karty katalogowe i instrukcje stosowania wyrobow malarskich.
Temperatura malowanego podioza nie moze by¢ wyzsza niz 40 C, nie powinno ono by¢ réwniez nastonecznione.
Niedopuszczalne jest malowanie powierzchni zawilgoconej opadami oraz kondensujaca parg wodng. Temperatura podtoza
musi by¢ co najmniej o 3 C wy zsza od temperatury punktu rosy, a przy duzej chropowatosci powierzchni - o 7 C. Wyznaczenie
temperatury punktu rosy powinno by¢ zgodne z PN-EN ISO 8502-4. Najlepszg jako$¢é powtoki uzyskuje sie w temperaturze
otoczenia w granicach 15-25 C, przy wilgotno $ci wzglednej otaczajgcej atmosfery ponizej 85%.

Uwaga: Stosowanie niektérych wyrobéw mozliwe jest w innych warunkach klimatycznych niz to podano wyzej. Zalecane
warunki naktadania powinny by¢ przedstawione w instrukcji producenta wyrobu. W przypadku malowania elementéw wewnatrz
pomieszczen produkcyjnych nalezy unika¢ zapylenia pomalowanych powierzchni oraz stosowa¢ nawiew $wiezego powietrza do
pomieszczenia wydzielonego do malowania, ale nie bezposrednio na malowane powierzchnie.

Po zakonczeniu malowania $wiezo natozone pokrycie malarskie przed oddaniem do eksploatacji powinno by¢ sezonowane
przez okres 7-14 dni (o ile instrukcje producenta nie stanowig inaczej) w warunkach jak przy malowaniu. Elementy
konstrukcyjne ze $wiezo naniesiong powtokg malarska nie powinny by¢ poddane bezposredniemu dziataniu promieni
stonecznych (o ile jest to mozliwe) oraz powietrza zanieczyszczonego zwigzkami chemicznymi.

W przypadku koniecznosci wykonywania rob6t malarskich na otwartym powietrzu, w niekorzystnych warunkach
atmosferycznych (np. na skutek zmian pogody), miejsca malowane nalezy ostoni¢ (wiaty, folie, plandeki) oraz w miare
mozliwosci stosowac nawiew cieptego, suchego powietrza, aby nie dopusci¢ do oziebienia malowanych konstrukcji.

Kontrola warunkéw wykonania wymalowar powinna obejmowac okreslenie:

e temperatury otoczenia,

. temperatury podtoza,

. wilgotnosci wzglednej powietrza,

*  temperatury punktu rosy.

Dane te nalezy zapisywaé w dzienniku budowy.

5.2.Powierzchnie referencyjne

Istotnym wymaganiem jest okreslenie w projekcie powierzchni referencyjnych. Powierzchnie referencyjne sg to powierzchnie
wyznaczone w odpowiednich miejscach konstrukcji, stuzace do:



. ustalenia minimalnego, mozliwego do przyjecia poziomu wykonania prac,

. sprawdzenia, czy podane przez producenta lub wykonawce dane sg prawidtowe,

. umozliwienia oceny whasciwosci powtoki w dowolnym czasie po zakonczeniu prac.

Powierzchnie referencyjne stanowig wzorzec, na podstawie, ktdrego ocenia sie pozniej przygotowanie powierzchni i prace
malarskie. Stanowig one réwniez podstawe decyzji, czy wytypowany ochronny system malarski wykazuje wtasciwosci takie, jak
zatozono.

Przedstawiciele wykonawcy, inwestora i producenta farb wspdlnie wyznaczajg powierzchnie referencyjne na konstrukciji,
wybierajac rejony, w ktérych wystepuja narazenia korozyjne typowe dla warunkéw eksploatacji zabezpieczanego obiektu. Prace
na powierzchniach referencyjnych zwigzane z przygotowaniem powierzchni i nakladaniem powtok muszg by¢ wykonywane w
obecnosci wszystkich zainteresowanych stron zgodnie z zatwierdzong technologig. Protokoty z oceny parametréw jakosci
powierzchni i pokrycia na powierzchniach referencyjnych wraz z doktadnym opisem i schematem ich usytuowania na obiekcie
stanowig zatgcznik do dokumentacji powykonawczej. Liczbe i wielko$¢ powierzchni referencyjnych okreslono w tablicy 1.

Tablica 1. Liczba powierzchni referencyjnych

Wielkos¢ konstrukcji| Zalecana liczba|Zalecany % powierzchni|Zalecana  catkowita
(powierzchnia malowana) m® | powierzchni referencyjnej w|wielkos¢ powierzchni
referencyjnych odniesieniu do catkowitej|referencyjnych m?
powierzchni konstrukcji

do 2000 3 0,6 12

powyzej 2000 do 5000 5 0,5 25

powyzej 5000 do 10000 7 0 7 0,5 50

powyzej 10000 do 25000 7 0,3 75

powyzej 25000 do 50000 9 0,2 100

powyzej 50000 9 0,2 200

5.3.Konstrukcje i elementy zabezpieczane catkowici e na budowie

5.3.1. Przygotowanie podio za

Stosowanie ochronnych systeméw malarskich na powierzchni elementéw konstrukcji stalowych wymaga odpowiedniego
przygotowania powierzchni. Powierzchnie przed malowaniem nie mogg byé: zanieczyszczone smarami, olejami, solami, pokryte
zgorzeling walcownicza, rdzg, starymi powlokami lakierowymi. Ostateczny efekt przygotowania - oczyszczenie do
odpowiedniego stopnia czystosci - zalezy od zastosowanych metod

czyszczenia. Powinien on by¢ przyjety zgodnie z danymi (wymaganiami) producenta wyrobu lub wedtug wymagan zawartych w
aprobatach technicznych. Przyjmujac stopien oczyszczenia, nalezy

uwzglednié réwniez trwato$¢ ochronnego systemu malarskiego, ktora zalezy w znacznym stopniu od sposobu oczyszczenia.
5.3.2. Metody oczyszczania (przygotowania powierzch  ni)

Przygotowanie powierzchni obejmuje;

. oczyszczenie wstepne, polegajgce na: wyréwnaniu nierownosci, w tym usunieciu zadzioréw, zaokragleniu krawedzi,
wyréwnaniu spoin i nieréwnosci po spawaniu punktowym oraz wyréwnaniu szczelin powstatych w miejscu taczenia elementow,

. oczyszczanie wlasciwe majace na celu usuniecie zgorzeliny, rdzy, olejéw i smaréw, produktéw spawania, wilgoci, a takze
innych zanieczyszczen oraz nadanie podiozu odpowiedniej chropowatosci.

Przygotowanie powierzchni do malowania powinno by¢ zgodne z projektem. Do zadar kontroli jako$ci procesu oczyszczenia
powierzchni nalezy:

. zapoznanie sie ze stanem powierzchni do oczyszczania w celu stwierdzenia stanu wyjsciowego podioza i zanieczyszczen,
zgodnie z PN-ISO 8501-1,

. nadzér nad parametrami stosowanej metody oczyszczania i pracy urzadzen,

. ewentualne uzupetnienie technologii o proces odttuszczania zattuszczen powstalych podczas przygotowania powierzchni,

. odbior powierzchni do malowania z uwzglednieniem wymaganych wtasciwosci powierzchni wedtug projektu.

5.3.3. Ocena przygotowania podto za - odbiér podio za

Ocene przygotowania powierzchni konstrukcji stalowych przeprowadza sie po jej oczyszczeniu, tzn. nie pozniej niz w 1 godz. od
zakonczenia czyszczenia, okreslajgc zgodnie z odpowiednimi normami nastepujace wkasciwosci powtok:

wyglad powierzchni ocenia sie wedtug PN-ISO 8501 -1,

stopien przygotowania powierzchni okresla sie, poréwnujac stan poditoza z fotograficznymi wzorcami wedtug PN-ISO 8501-

chropowatos$é¢, okreslajgca w umownej skali profil powierzchni, ocenia sie wedtug PN-EN 1SO 8503-2,

zapylenie okresla sie wedtug PN-EN ISO 8502-3,

w przypadku konstrukcji eksploatowanych w silnie agresywnym $rodowisku ocene obecnosci zattuszczen wedtug metody
uzgodnionej z inwestorem na jego zyczenie,

. obecnos¢ soli rozpuszczalnych w wodzie wedtug PN-1ISO 8502-5 (chlorki) lub PN-EN ISO 8502-9 (przewodnos$é roztworu).
Zanieczyszczenia nalezy zdejmowaé z powierzchni metodg tamponowa zgodnie z PN-EN ISO 8502-2 lub metodg Bresle'a
podang w PN-EN ISO 8502-6.

5.3.4. Wykonanie powtok

Charakterystyka powtoki ochronnej powinna by¢é zawarta w projekcie technicznym. Powitoke nalezy natozy¢ z materiatow
malarskich przyjetych na budowe zgodnie z p. 2.2.1 w sposéb podany w p. 5.1 na podioze przygotowane, jak podano w p.
5.3.1, 5.3.2i 5.3.3 (takze na powierzchniach referencyjnych zgodnie z p. 5.2).

Gruntowa, pierwszg warstwe powtoki nalezy nanie$¢ na podtoze nie pdzniej niz po 6 godz. po oczyszczeniu.

Podstawowg technikg nakladania farb jest natrysk hydrodynamiczny (bezpowietrzny). Dobierajac sprzet do rodzaju
natryskiwanej farby, nalezy wzigé pod uwage nastepujace parametry: lepkos¢, gestos¢, rodzaj pigmentu i wymagang
temperature farby w czasie nakladania.

Prace malarskie nalezy prowadzi¢ w warunkach okreslonych w instrukcji stosowania farby oraz zgodnie z projektem. W trakcie
procesu aplikacji farb kontroli podlegaja:

e temperatura otoczenia,

*  wilgotno$¢ wzgledna powietrza (oba parametry konieczne dla okreslenia punktu rosy otaczajacego powietrza),

¢ temperatura poditoza,

1,



. czas pomiedzy naktadaniem poszczeg6lnych warstw,

. grubos¢ warstwy (celem eliminacji niedopuszczalnych wad, takich jak: duze zacieki, suchy natrysk, specherzenie,
kraterowanie, cofanie wymalowania, uktucia igta, itp.).

Ogdlne wymagania dotyczace wykonywania prac malarskich zawarte sg w normie PN-EN 1SO 12944-7.

5.4.Elementy zabezpieczone powlokami gruntowymi w wytwérni, malowane na budowie wyrobami malarskimi
nawierzchniowymi

Zakres prac i czynnosci na budowie jest nastepujacy:

przyjecie elementéw na budowe,

kontrola i odbiér powtok gruntowych,

naprawa powtok gruntowych,

przechowywanie elementéw,

montaz konstrukcji,

zabezpieczenie gruntujgce potaczen,

wykonywanie wymalowan warstw nawierzchniowych na catej konstrukciji,

. odbior ostateczny z przedstawieniem wymaganych dokumentéw.

5.4.1. Przyj ecie elementéw na budow e

Do przyjecia wymagane s nastepujace dokumenty:

. zestawienie elementéw konstrukcyjnych stalowych przeznaczonych na budowe oraz charakterystyka powtok gruntowych
wykonanych w wytworni,

. dokumenty z wytworni, gdzie wykonano powitoki gruntowe. Dokumenty powinny zawiera¢ dane o przygotowaniu
powierzchni, zastosowanych wyrobach malarskich, ilosci warstw oraz grubosci powtok gruntowych.

5.4.2. Kontrola i odbiér powtok gruntowych, decyzja 0 przyj eciu na budow e

Przyjecie na budowe konstrukcji zagruntowanych w wytwérni obejmuje sprawdzenie dokumentéw. Kazda partia elementéw
powinna by¢ oznakowana i przestana z dokumentami zawierajgcymi dane:

. nazwe zamawiajgcego, numer, date zamoéwienia,

nazwe i znak wytworcy,

oznaczenie wyrobu hutniczego, symbole handlowe elementéw,

charakterystyke powtok (jakos$¢ przygotowania powierzchni, nazwa farby, data aplikacji, wyniki oceny grubosci powtoki),
liczbe i mase partii elementéw.

Wszystkie dane dotyczace charakterystyki elementéw i powtok gruntowych w projekcie technicznym i dokumentacji wytworni
muszg by¢ zgodne. Ewentualne odstepstwa muszg by¢ udokumentowane zgodnie z p. 3.

Ocene wybranych wiasciwosci powtok gruntowych wykonuje sie zgodnie z zaleceniami projektu technicznego. Kontrola kazdej
partii elementéw obejmuje badania w zakresie:

grubosci powtoki wedtug PN-EN ISO 2808 lub PN-EN ISO 2178,

. wygladu powtoki wedtug p. 4.2.2 lub PN-EN I1SO 12944-7,

. przyczepnosci powtoki wedtug PN-EN ISO 2409 lub PN-EN ISO 4624. Wymagania powinny odpowiada¢ ustalonym w
projekcie oraz w normie PN-EN ISO 12944-7.

Dopuszcza sige uszkodzenia powtok gruntowych, podlegajacych na budowie naprawie oraz zabrudzenia, ktére mozna usunaé
zgodnie z zaleceniami projektu.

Przyjecie elementow powinno by¢ potwierdzone zapisem w dzienniku budowy, zawierajgcym wszystkie dane okreslone
powyze;j.

5.4.3. Naprawa powtok gruntowych

Projekt powinien w spos6b jednoznaczny okresli¢ zakres wad i uszkodzer powtok gruntowych:

. niewymagajacych naprawy,

. podlegajacych naprawie,

. zanizonej jakosci, nie przyjetych na budowe.

Wymalowania wykonuje sie zgodnie z projektem, najczesciej stosujac te same wyroby malarskie, jakie naktadano w wytworni.
Oczyszczenie podtoza, technika wymalowan i ich kontrola powinny byé podane w projekcie. Dopuszcza sie naprawianie powtok
gruntowych na podstawie zalecen opracowanych przez wytwornie, ktéra natozyta powtoki.

5.4.4. Montaz konstrukcji

Montaz konstrukcji nalezy przeprowadza¢ zgodnie z projektem, ktéry powinien zawiera¢ zalecenia dotyczace ochrony powtok
gruntowych w czasie robot.

5.4.5. Zabezpieczenie stykow i pot aczen

Po przeprowadzeniu montazu konstrukcji nalezy wykona¢ powtoki gruntowe na ztgczach. Przed przystapieniem do wiasciwego
oczyszczenia powierzchni nalezy usung¢ zadziory, wyréwnaé nieréwnosci i spoiny. SposOb oczyszczenia, sklad systemu,
technologia i warunki malowania powinny by¢ podane w projekcie. Generalnie wymalowanie wykonuje sie wedtug zalecen
podanych w p. 4.2.

Nalezy zwrdci¢é uwage na staranne wykonanie wymalowan w miejscach potaczen nowej powtoki i powtoki wykonanej w
wytworni, a takze w miejscach wypuktosci ztaczy, na $rubach itp.

Odbiér wymalowan gruntowych na ztaczach przeprowadza sie zgodnie z p. 6.

5.4.6. Wykonanie wymalowa n warstw nawierzchniowych na catej konstrukciji

Wymalowania nawierzchniowych warstw powtok na konstrukcjach wykonuje sie wedtug projektu, ktory podaje okreslenie
wyrobéw malarskich, ilos¢ warstw i grubo$¢ powtok nawierzchniowych oraz catego pokrycia malarskiego. Projekt zawiera
wszystkie dane dotyczace technologii naktadania, wykonania powtok oraz ich oceny.

Na powierzchniach zabezpieczonych farbami do czasowej ochrony mozliwe jest wykonywanie petnych systeméw malarskich po
upewnieniu sie, czy farba do czasowej ochrony jest ,zgodna" z farbami stosowanymi w systemach malarskich. Terminem
,Zzgodna" okresla sie zdolno$¢ dwodch wyrobéw do zastosowania bez wystgpienia niepozadanych efektow. Przykladowe
mozliwosci stosowania réznych farb przedstawiono w tablicy 3.

Tablica 3. Zgodnos$¢ farby do gruntowania do czasowej ochrony z systemami malarskimi

Farba do gruntowaniado Zgodnos$¢ ogolnych rodzajow farb do gruntowania do czasowej ochrony z
czasowej ochrony farbami do

Rodzaj systemu Pigment AK CR pPCV AY Ep PUR Krzeianowe/pyt BIT
btonotwérczej antykorozyjny cynkowy




Alkilowe rézne + (+) (+) (+) - - - +
Poliwynylobutyralowe rozne + + + + (+) (+) - +
Epoksydowe rézne + |+ + + + (+) - +
Epoksydowe Pyt cynkowy - + + + + (+) - +
Krzemianowe Pyt cynkowy - + + + + + + +

+ - zgodna, (+) — zgodnos¢ skonsultowaé z producentem farby, - - niezgodna,
AK - alkilowe, AY — akrylowe, BIT — bitumiczne, CR — chlorokauczukowi, EP — epoksydowe, PCV — poliwinylowe, PUR -
poliuretanowe

5.5.Elementy zabezpieczone systemem malarskimw wy  tworni

Zakres prac i czynnosci na budowie jest nastepujacy:

przyjecie elementéw na budowe,

kontrola i odbiér pokrycia, decyzja o przyjeciu na budowe wraz z protokétem,

przechowywanie elementéw,

montaz konstrukcji,

zabezpieczenie potaczen,

naprawa uszkodzonych powiok,

. odbidr ostateczny.

5.5.1. Przyjecie elementdéw na budow e

Do przyjecia wymagane sa nastepujace dokumenty:

. zestawienie elementoéw konstrukcyjnych stalowych przeznaczonych na budowe oraz charakterystyka powtok wykonanych
w wytwarni,

. dokumenty z wytworni, gdzie wykonano powtoki, zawierajgce dane o powtokach i ich whasciwosciach podlegajgcych
kontroli przy ocenie i odbiorze.

5.5.2. Przechowywanie elementéw na budowie

Elementy zabezpieczone powlokami powinny by¢ przechowywane w miejscach suchych, zadaszonych lub w magazynach.
Niedopuszczalne jest przechowywanie w warunkach bezposredniego oddziatywania czynnikéw atmosferycznych. Sktadowanie
powinno sie odbywac¢ na podkiadach z drewna, betonu, kamienia lub stali o wys. > 30 cm od poziomu terenu. Czas sktadowania
nie powinien by¢ dtuzszy niz dopuszczalny okres gwarancji.

5.5.3. Montaz konstrukciji

Montaz konstrukcji nalezy przeprowadza¢ zgodnie z projektem, ktory powinien zawiera¢ zalecenia dotyczace ochrony powtok w
czasie robot.

5.5.4. Zabezpieczenie pot aczen

Po przeprowadzeniu montazu konstrukcji nalezy wykonaé powtoki na zigczach. Przed przystgpieniem do wiasciwego
oczyszczania powierzchni nalezy usuna¢ zadziory, wyréwna¢ nieréwnosci i spoiny. Spos6b oczyszczenia, sktad systemu
malarskiego, technologia i warunki malowania powinny by¢ podane w projekcie. Generalnie wymalowanie wykonuje sie wedtug
zalecen oméwionych w p. 5.1.

Przy pracach nalezy zwréci¢ uwage na staranne wykonanie wymalowan w miejscach potaczen nowej powtoki i powtoki
wykonanej w wytworni, w miejscach wypuktosci ztaczy, na srubach itp.

5.5.5. Malowanie ostateczne

Wymalowania ostateczne wykonuje sie zgodnie z projektem, najczesciej stosujgc te same wyroby malarskie, ktre naktadano w
wytworni. Oczyszczenie poditoza, technika wykonania wymalowan i ich kontrola powinny by¢ podane w projekcie. Dopuszcza
sie wykonanie powtok na podstawie zalecen opracowanych przez wytwérnie, ktéra natozyta powtoki na elementy.

5.6.Cynkowanie metod g zanurzeniow g

5.6.1. Dokumenty wymagane do przyj ecia na budow e elementéw ocynkowanych

Dokumenty potrzebne do przyjecia:

. projekt techniczny zawierajacy zestawienie elementéw konstrukcji stalowych oraz charakterystyke powtok cynkowych
obejmujgcg wymagania w zakresie: odmiany powtoki, obrobki powierzchniowej, jakosci, przyczepnosci do podioza catkowitej
masy powtoki na obu stronach elementu, wyrazonej w gramach na metr kwadratowy lub grubosci w urn.

. dokumenty z wytwdrni (cynkowni), gdzie wykonano powtoki cynkowe. Dokumenty powinny zawiera¢ dane takie, jak w
projekcie oraz informacje o powierzchni cynkowanego podtoza i kapieli cynkowej wedtug PN-EN ISO 1461.

5.6.2. Skladowanie elementéw konstrukciji

Sktadowanie elementéw konstrukcji stalowych ocynkowanych powinno odbywa¢ sie w $rodowiskach o kategorii korozyjnosci
atmosfery nie wiekszej niz C2 wedtug PN-EN 1SO 12944-2 lub PN-EN 12500, bez wystepowania narazen mechanicznych. Nie
dopuszcza sie uktadania konstrukcji bezposrednio na podtozu. Elementy konstrukcji muszg by¢ sktadowane na podktadach na
wysoko$ci co najmniej 300 mm od poziomu terenu, w spos6b uniemozliwiajacy gromadzenie sig opadéw atmosferycznych i
zanieczyszczen mechanicznych.

Pakiety uktadane w stosy powinny byé przektadane drewnianymi przektadkami o wysokosci pozwalajgcej na swobodne
wprowadzenie zawiesia linowego w celu ich dalszego transportu.

5.6.3. Naprawy powstatych podczas transportu i mont  azu uszkodze n powtoki

Zamawiajacy bezposrednio po otrzymaniu konstrukcji powinien dokona¢ naprawy powtok uszkodzonych w czasie transportu i
przetadunkéw. Miejsca uszkodzone powinny by¢ oczyszczone do stopnia czysto$ci wymaganego w normie i pokryte cynkiem
metoda natryskiwania cieplnego wedlug PN-EN 22063. W uzgodnieniu z zamawiajgcym dopuszcza sie pokrycie farbg na
spoiwie syntetycznym o zawartosci pytu cynkowego co najmniej 87% w suchej powtoce taka liczbg warstw, aby sumaryczna
grubos¢ powtok wynosita o 30 urn wiecej od grubosci powtoki cynkowej na danym elemencie.

Stosowane farby powinny mie¢ certyfikaty lub deklaracje na zgodnosc¢ z Polskg Norma lub aprobatg techniczna.

5.7.Powloki metalizacyjne (natryskiwane cieplnie)

5.7.1. Przygotowanie podio za




A. Przygotowanie wst epne powierzchni konstrukcji

Konstrukcja przeznaczona do natryskiwania powtok metalizacyjnych i/lub naktadania dodatkowych systeméw malarskich
powinna umozliwia¢ swobodny dostep do pokrywanej powierzchni i pozwala¢ na prawidtowg prace urzadzenia do jej
oczyszczania (obrobki strumieniowo-$ciernej) oraz urzadzenia do nanoszenia powtok (pistoletu metalizacyjnego lub pistoletu
malarskiego). Przygotowanie wstepne powierzchni konstrukcji przeznaczonych do natryskiwania polega na usunigciu z nich za
pomocg obrébki mechanicznej lub spawania zadzior6w, nieréwnosci po spawaniu, szczelin powstalych w miejscach taczenia
elementéw, peknie¢, nieréwnosci odlewniczych i ostrych krawedzi. Ostre krawedzie nalezy zaokragli¢ promieniem nie
mniejszym niz r = 1 mm. Nalezy uzywa¢ wylgcznie spoin ciagtych (nie dopuszcza sie stosowania przerywanych szwow
spawalniczych). Powierzchnie konstrukcji nalezy odttusci¢. Do odttuszczania powierzchni nalezy stosowaé przemystowe $rodki
odtluszczajagce lub rozpuszczalniki. Dopuszcza sie usuwanie smardw gleboko zaabsorbowanych na powierzchni przez
wypalanie palnikiem lub w piecu. Zanieczyszczenia z materiatéw trudno usuwalnych, na przyktad z bituméw, mozna usuwa¢ za
pomoca obroébki strumieniowo-$ciernej, z uzyciem $cierniw jednorazowego uzytku. Nie dopuszcza sie ponownego stosowania
tych $cierniw do ostatecznego przygotowania powierzchni.

B. Przygotowanie ostateczne powierzchni konstrukciji

Do ostatecznego przygotowania powierzchni elementu za pomocg obrébki strumieniowo-$ciernej nalezy stosowac
ostrokrawedziowe, suche i zanieczyszczone materialy $cierne o wielkosci ziarna od 0,5 mm do 1,5 mm, na przyktad
elektrokorund, tamany $rut staliwny.

Obrébka strumieniowo-$cierna powinna zapewni¢ catkowite usuniecie starych powtok ochronnych, sladéw korozji, warstw
tlenkéw, zgorzeliny walcowniczej oraz uzyskanie chropowatos$ci powierzchni zgodnej ze wzorcem przygotowanym wedtug
uzgodnien miedzy zainteresowanymi stronami.

Oczyszczona powierzchnia powinna by¢ rGwnomiernie matowa o stopniu przygotowania co najmniej SA 2/, wedtug PN-ISO
8501-1.

W przypadku powtok o grubosci powyzej 300 urn konieczny jest stopieri przygotowania SA 3. oczyszczonej powierzchni nie
nalezy dotyka¢ gotymi rekami, ktas¢ na niej narzedzi, szmat itp. oraz pozostawia¢ na niej pytow powstajacych podczas obrobki
strumieniowo-sciernej. Obrébke strumieniowo-$cierng nalezy prowadzi¢ wytgcznie, gdy temperatura konstrukcji jest co najmniej
0 30C wyzsza od temperatury punktu rosy.

5.7.2. Odbiér podio za

Odbiér podtoza polega na sprawdzeniu warunkéw podanych w p. 5.7.1. wyniki nalezy potwierdzi¢ wpisem w dzienniku budowy.
5.7.3. warunki wykonania powtoki metalizacyjnej

Okres od zakonczenia przygotowania ostatecznej powierzchni konstrukcji do rozpoczecia jej natryskiwania nalezy skroci¢ do
minimum, aby przeznaczona do pokrycia przygotowana powierzchnia pozostata czysta, sucha i nie wykazata utlenienia.
Przerwa miedzy zakornczeniem przygotowania powierzchni za pomocg obrébki strumieniowo-$ciernej a rozpoczeciem
natryskiwania powinna by¢ krétsza niz:

. 8 h - przy przechowywaniu oczyszczonego elementu w suchym i cieplym pomieszczeniu,

. 4 h - na otwartej przestrzeniu przy suchej pogodzie

. 0,5 h - przy przechowywaniu elementu pod zadaszeniem w wilgotnej atmosferze.

Jezeli przerwa byfa diuzsza lub nastgpito zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to powierzchnie konstrukcji nalezy
poddac ponownemu oczyszczaniu strumieniowo-sciernemu.

Nie dopuszcza sie wykonania natryskiwania w warunkach, w ktérych moze nastgpi¢ skraplanie wody na powierzchni.

Aby zapewni¢ optymalng przyczepnos$é powtoki i unikng¢ tworzenia pecherzy, natryskiwanie cieplne nalezy wykonywac, gdy
temperatura pokrywanej konstrukcji jest co najmniej o 3 C wyzsza od temperatury punktu rosy.

Powtoki metalizacyjne moga by¢ naktadane recznie lub w spos6b zmechanizowany.

Przy recznym naktadaniu powtok w celu uzyskania réwnomiernej grubosci powtoki, pistolet powinien by¢ prowadzony ruchem
jednostajnym w taki sposéb, aby kazde nastepne pasmo metalu zachodzito na potowe poprzednio natozonego pasma.
Naktadajac powtoki grubsze niz 50 urn, nalezy natryskiwa¢ kilka warstw w taki spos6b, aby kierunek naktadania natryskiwanej
warstwy byt prostopadty do kierunku naktadania warstwy poprzedniej.

Przy zmechanizowanym sposobie natryskiwania dopuszcza si¢ natozenie petnej grubosci powtoki przy jednokrotnym przejsciu
urzadzenia natryskujacego i rownoleglych pasmach naktadania. Nalezy zachowa¢ réwnomierng grubo$¢ powtoki.

Natryskujac wyroby, ktére majg by¢ nastepnie spawane z innymi, nalezy w miejscu przewidywanego spawania pozostawi¢ nie
pokryty pas o szerokosci okoto 50 mm (w zalezno$ci od grubosci spawanego elementu).

5.7.4. Wykonanie systemu powlokowego

Powloke metalizacyjng nalezy wykonac¢ zgodnie z p. 5.7.3 na przygotowane podtoze wedtug p. 5.7.1. Przed rozpoczeciem
naktadania powtoki malarskiej nalezy dokonaé¢ odbioru powtoki metalizacyjnej zgodnie z p. 8.7.4.

Celem wydtuzenia czasu ochrony przez powtoke malarskg metalowe powtoki natryskiwane cieplnie powinny by¢ malowane
niezwtocznie po metalizacji, zanim nastgpi kondensacja pary wodnej.

Powtoke malarskg naklada sie recznie lub mechanicznie (pistoletem pneumatycznym lub hydrodynamicznym). Warunki
wykonania i kontroli powtok przedstawiono w p. 5.1.

Nalezy stosowaé wyroby lakierowe dobrej jakosci, dobrane w zaleznosci od kategorii korozyjnosci $rodowiska oraz
przystosowane do naktadania na powloke metalizacyjna.

Uwaga: Rodzaj i grubo $¢€ powtoki malarskiej powinny by € okre $lone w projekcie.

Wyréb lakierowy rozciencza sie do lepkosci roboczej wedtug instrukcji producenta.

Przed podjeciem rob6t malarskich nalezy wykona¢ prébne malowanie wytypowanym zestawem na co najmniej dwdch
elementach metalizowanych.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1.0g0Ine zasady kontroli jako  §ci robét
Ogolne zasady kontroli jakosci robét podano w ST 00.00.00 ,Wymagania ogélne” pkt. 6.
6.2.Kontrola wykonania powtok malarskich

Kontrola procesu malowania obejmuije:

. sprawdzenie zgodnos$ci parametrow stosowanych urzadzen, na przykfad: typu i rozmiaru dyszy, ci$nienia zasilajacego, z
wymaganiami producenta farby,

. sprawdzenie przygotowania farby: wymieszania sktadnikoéw, przestrzegania czasu przydatnosci do stosowania farb
dwusktadnikowych,



sprawdzenie przygotowania podtoza przed natozeniem pierwszej warstwy farby,

sprawdzenie grubosci na sucho po zagruntowaniu elementéw,

zgodnosci odstepu czasu nakfadania kolejnych warstw zgodnie z instrukcjg stosowania farby, norma lub kartg katalogowa,
ocene stanu wymalowania po natozeniu warstw gruntujgcych i po malowaniu nawierzchniowym. Stan powtoki ocenia sie
nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z odlegtosci 30-40 cm. Swiezo naniesiona lub nie
wyschnieta powtoka malarska nie powinna wykazywaé wtracen ciat obcych, krateréw, zaciekdw, niedomalowan. Po wyschnieciu
nalezy przeprowadzi¢ ocene wzrokowg, na przyklad pod wzgledem jednolitosci barwy, sity krycia i wad, takich jak:
dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pecherzyki powietrza, tuszczenie, spekanie i zacieki,

. kontrole grubosci catego pokrycia po wyschnieciu i sezonowaniu,

. kontrole przyczepnosci do podioza i przyczepnosci miedzywarstwowej wyschnietej, wysezonowanej powtoki,

. kontrole porowatosci (o ile jest to wymagane).

Wyniki przeprowadzonych kontroli nalezy zapisywaé w dzienniku budowy.

6.3.Kontrola i odbiér powtok Elementy zabezpieczon e systemem malarskim w wytwdrni

Kazda partia elementéw przychodzaca na budowe powinna by¢ oznakowana i przestana z dokumentami zawierajgcymi
nastepujace dane:

nazwe zamawiajgcego, numer i date zamoéwienia,

nazwe i znak wytworcy,

oznaczenie wyrobu hutniczego, symbole handlowe elementéw,

charakterystyke powtok ochronnych wykonanych w wytwarni,

zakres badan wtasciwosci powtoki podlegajacy kontroli, wyniki badan przeprowadzone w wytwarni,

liczbe i mase partii.

Wszystkie dane dotyczace charakterystyki elementéw i powlok ochronnych przestanych z wytwérni z odpowiednimi
dokumentami muszag by¢ zgodne z danymi z projektu technicznego. Ewentualne odstepstwa muszg byé udokumentowane
zgodnie z p. 3. Okreslenie wybranych wiasciwosci powtok na elementach konstrukcji wykonuje sie zgodnie z zaleceniami
projektu technicznego. Kontrola dla kazdej partii elementéw musi obejmowac¢ badania w zakresie: . grubosci powtoki wedtug
PN-EN ISO 2808 lub PN-EN I1SO 2178,

*  wygladu powtoki wedtug p. 4.2.2. lub PN-EN ISO 12944-7,

. przyczepnosci powtoki wedtug PN-EN ISO 2409 lub PN-EN ISO 4624. Wymagania powinny odpowiada¢ ustalonym w
projekcie oraz w normie PN-EN 1SO 12944-7.

Dopuszcza sie okreslone w projekcie uszkodzenia powtok gruntowych, ktére na budowie majg podlegaé naprawie oraz
zabrudzenia, ktére mozna usuna¢ zgodnie z zaleceniami projektu.

Przyjecie elementdw powinno by¢ potwierdzone zapisem w dzienniku budowy zawierajacym wszystkie sprawdzone dane
okreslone powyzej.

6.4.Kontrola i przyj ecie elementéw ocynkowanych

Kontrola dla kazdej partii elementéw powinna obejmowa¢ badania w zakresie:

6.4.1. Wygl adu powtoki cynkowej oraz wielko  $ci i naprawy wad

Powtoka cynkowa powinna by¢ srebrzysta, wolna od zgrubien/pecherzy (np. miejsc, w ktérych nie jest potgczona z podtozem,
miejsc chropowatych, odpryskéw cynku grozacych zranieniem) i innych wad miejscowych.

Niedopuszczalne sg pozostatosci topnikow i resztek zuzla cynkowego, a takze zgrubienia cynku, jesli przeszkadzajg w
uzytkowaniu elementu stalowego zgodnie z przeznaczeniem.

Dopuszcza sie wystepowanie ciemno- i jasnoszarych obszaréw, jezeli powtoka ma zatozong minimalng grubosé¢, na przyktad
wzér w formie siatki szarych obszaréw, nieznaczng nieréwno$¢ powierzchni zewnetrznej, biatg rdze (korozje cynku) na
elementach sezonowanych.

Dopuszcza sie takze powtoki ze $ladami po naprawach, jezeli faczna powierzchnia, na ktérej nie natozyta sie powtoka i ktérg
nalezy naprawi¢, nie przekracza 0,5% powierzchni catkowitej elementu. Pojedynczy obszar bez powtoki nie moze przekracza¢
wielkosci 10 cm?. Jesli istniejg wieksze obszary bez powtoki, to dany element powinien byé ocynkowany na nowo, o ile umowa
nie stanowi inacze;j.

Naprawe nalezy wykona¢ za pomocg natryskiwania cieplnego cynkiem (wedtug PN-EN 22063) albo przez odpowiednie pokrycie
farbg z pytem cynkowym, w zakresie stosowanych takich systeméw. Mozliwe jest réwniez zastosowanie stopéw lutowniczych
na bazie cynku. Zleceniodawca lub uzytkownik docelowy powinien by¢ poinformowany o zastosowanej metodzie naprawy.
Naprawa powinna obejmowa¢ usunigcie zanieczyszczen oraz niezbedne czyszczenie i przygotowanie powierzchni
uszkodzonego miejsca w celu zapewnienia wymaganej przyczepnosci.

Grubos$¢ powtoki na naprawianym obszarze powinna wynosi¢ co najmniej 30 urn wiecej niz wymagana wedtug tablicy 6 grubo$é
miejscowa powtoki cynkowe;j.

Powierzchnia elementéw ocynkowanych po chromianowaniu nie powinna wykazywa¢é miejsc nie pokrytych
powtokachromianowa, przy czym:

. dopuszcza sie brak powtoki chromianowej w miejscach napraw powtoki cynkowej oraz w miejscach styku z
oprzyrzgdowaniem technologicznym,

. w zaleznosci od rodzaju chromianowania powloki moga wystepowac jako bezbarwne lub od jasnozéitych do
oliwkowobrunatnych,

. dopuszcza sie wybarwienie z domieszka koloru niebieskiego (od z6ttoniebieskiego do zielononiebieskiego), a takze wyglad
matowoszary, jezeli jest to odbiciem stanu powierzchni podtoza cynkowego,

. nie dopuszcza sie barwy czarnej w wyniku chromianowania cynku.

6.4.2. Grubo $ci powtoki.

Grubos¢ bada sie metodami nieniszczagcymi wedtug PN-EN I1SO 2178 lub PN-EN ISO 2808. Dopuszczalng minimalng
miejscowg grubo$¢ powtoki oraz minimalng grubo$¢ $rednig nalezy oceni¢ wedtug tablicy 6.

Pomiaréw grubosci powtoki nie powinno sie przeprowadzac¢ w poblizu krawedzi, w odlegtosci mniejszej niz 10 mm od krawedzi
elementu obrabianego, powierzchni przecinanych palnikiem oraz narozy.

Tablica 6. Grubo$é powtok cynkowych

Elementy i ich grubo$¢ mm Grubo$¢  miejscowa  powloki|Grubos¢ srednia powtoki (warto$¢
(warto$¢ minimalna) urn minimalna) urn
Stal > 6 70 85




Stal >3do<6 55 70
Stal > 1,5 do<3 45 55
Stal < 1,5 35 45
Zeliwo > 6 70 80
Zeliwo < 6 60 70

6.4.3. Przyczepno $ci

Powtoka cynkowa powinna wykazywaé takg przyczepnos¢ do stalowego podioza, aby w wyniku badania nie wystgpity
odwarstwienia. Przyczepno$¢ cynku do podtoza powinna by¢ sprawdzana jedynie w przypadkach uzasadnionych, metodami
okreslonymi miedzy zamawiajgcym a wykonawcg. Przyczepno$¢ powtoki cynkowej do podioza (stali) mozna okresli¢ jedng z
metod badan opisanych nizej lub w sposéb uzgodniony miedzy wytworcg a zamawiajacym.

Badanie przyczepnos$ci mozna réwniez przeprowadzi¢ metodg jakosciowg za pomoca przecigcia powtoki az do podtoza rylcem
grawerskim lub innym ostrym narzedziem. Na powierzchni ptaskiej nalezy wykonac¢ cztery rysy rownolegte i cztery pod katem
60°do poprzednich, wszystkie w odst epach 3 mm. Powtoke nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami warunkéw, jesli zaden z 9
rombéw nie odpadt od podtoza.

Do badania przyczepnosci nalezy pobra¢ elementy w ilosci 5% losowo wybranych z kazdej partii okreslonego asortymentu.
Uszkodzong powtoke cynkowg po badaniu nalezy naprawi¢ farba z pytem cynkowym.

Na zadanie zamawiajgcego w uzgodnieniu z zaktadem cynkowniczym przyczepnos¢ mozna okresli¢ metodg dzwiekows.
Badanie polega na dziesieciokrotnym opukaniu kontrolowanego elementu w $rodku i na koiAcach, mtotkiem o masie 250 g i
wystuchaniu wydawanego dzwieku. Dzwiek petny metaliczny $wiadczy o dobrej przyczepnosci. Dzwigk gluchy $wiadczy o zlej
przyczepnosci do podioza. Miotek powinien mie¢ powierzchnig kulista o promieniu réwnym 20 mm. Sita uderzenia powinna byé
taka, aby na powierzchni powtoki nie powstaty widoczne wgtebienia.

Wszystkie dane dotyczace charakterystyki elementéw i powtoki w projekcie oraz dokumentacji z cynkowni muszg byé zgodne.

7. OBMIAR ROBOT

7.1.0g6lne zasady obmiaru rob6t

Ogdlne zasady obmiaru rob6t podano w ST 00.00.00 ,Wymagania ogélne” pkt7.
7.2.Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowa jest km (kilometr) odtworzonej trasy w terenie.

8. ODBIOR ROBOT

8.1.0g0dIne zasady odbioru robot
Ogdlne zasady odbioru robét podano w ST 00.00.00 ,Wymagania ogolne” pkt8.
8.2.0dbidr elementéw konstrukcji od dostawcy

Podstawe przyjecia elementéw na budowe w zakresie zabezpieczen przed korozjg stanowia:

. projekt techniczny,

. dokumenty producenta,

. sprawdzenie oznaczenia wyrobow,

. sprawdzenie stanu powierzchni elementow.

Na podstawie projektu, dokumentéw producenta i oznaczen sprawdza sie, czy dostarczone elementy odpowiadajg zamdwieniu.
Stan powierzchni elementéw konstrukcyjnych powinien odpowiada¢ wymaganiom projektu technicznego zabezpieczen. Wyniki
sprawdzenia nalezy zapisa¢ w dzienniku budowy.

8.3.Wymagane dokumenty do odbioru ostatecznego. Ko  nstrukcje i elementy zabezpieczane catkowicie nabu  dowie

Przy odbiorze powtok ochronnych na elementach konstrukcji stalowych wymagane sg nastepujgce dokumenty;

. projekt techniczny zabezpieczen,

. certyfikaty lub deklaracje zgodnosci stosowanych wyrobéw z Polskimi Normami lub aprobatami technicznymi,

. zapisy w dzienniku budowy dotyczace:

0 oceny przygotowania podtoza,

o warunkéw prowadzenia prac malarskich,

o badan kontrolnych prowadzonych w czasie wykonywania wymalowan (grubo$¢ poszczegdlnych warstw, czas pomiedzy
naktadaniem poszczegoélnych warstw, przylep itp.). Zestawienie wiasciwosci podlegajacych odbiorowi podano w tablicy 2.

Tablica 2. Zakres odbioru rob6t

Przedmiot odbioru Podstawa oceny |Ogé|nie zalecone kryterium

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI STALI DO MALOWANIA

Wyglad powierzchni PN-ISO 8501-1 Wedtug projektu lub wymagan dla wyrobéw

Stopien przygotowania powierzchni  [PN-ISO 8501-1 PN-ISO 8501-2 Wedtug projektu lub instrukcji stosowania farby

Profil powierzchni chropowato$c¢ PN-EN ISO 8503-2 * Parametr chropowatosci powierzchni wedtug projektu
Obecnos¢ zapylenia PN-EN ISO 8502-3 * Nie wieksze niz na wzorcu Nr 3 wedtug normy

Obecnos¢ zanieczyszczen jonowych |[PN-EN ISO 8502-3 * PN 1SO|Wedtug wymagan dla wyrobow
8502-5 * PN-EN ISO 8502-9 * PN-
H - 04642 *

WARUNKI WYKONYWANIA ROBOT
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Temperatura podtoza

PN-EN ISO 8502-4

Powyzej +5° C lub wedtug instrukcji stosowania farby

Temperatura powietrza

PN-EN ISO 8502-4

Powyzej +5° C lub wedtug instrukcji stosowania farby

Wilgotnosé wzgledna powietrza

PN-EN ISO 8502-4

Ponizej 85° C lub wedtug instrukcji stosowania farby

Temperatura punktu rosy

PN-EN ISO 8502-4

Ro6znica miedzy temperaturg podioza, a temperaturg
punktu rosy co najmniej +30 C

POKRYCIE MALARSKIE SUCHE

Wyglad powtoki suchej

Ocena wzrokowa

Wedtug projektu i PN EN ISO 12944-7

Grubos$¢ powtoki suchej

PN-EN ISO 2178 lub PN-EN ISO
2808

Wedtug projektu

Przyczepnos¢ powtoki do podtoza i
przyczepno$¢ miedzywarstwowa

PN-EN ISO 4624 lub PN-EN ISO
2409

Wedtug projektu

Porowato$é

Procedura badawcza *

Wedtug projektu

* badania wykonuje sie dla zabezpieczen specjalnych (okreslonych w projekcie)

8.4.Wymagane dokumenty do odbioru ostatecznego- el
malowane na budowie wyrobami malarskimi nawierzchni

owyml

ementy zabezpieczone powlokami gruntowymi w wytworn

Przy odbiorze powtok ochronnych na elementach konstrukcji stalowych gruntowanych w wytwoérni i malowanych na budowie
wyrobami nawierzchniowymi wymagane sg nastepujace dokumenty:

dziennik budowy,
projekt techniczny zabezpieczen,

certyfikaty lub deklaracje zgodnosci,

. aprobaty techniczne lub inne dokumenty dopuszczajgce do obrotu i stosowania w budownictwie uzyte wyroby malarskie,

dokumenty z wytworni, gdzie wykonano powtoki gruntujgce, zawierajace ich charakterystyke. Zestawienie wtasciwosci
podlegajacych odbiorowi podano w tablicy 4.

Tablica 4. Zakres odbioru robot

Przedmiot odbioru

Podstawa oceny

| Ogélnie zalecone kryterium

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI DO MALOWANIA W MIEJSCACH POLACZEN

Wyglad powierzchni

PN-ISO 8501-1

Wedtug projektu lub wymagan dla wyrobow

Stopien przygotowania powierzchni

PN-ISO 8501-1 PN-ISO 8501-2

Wedtug projektu lub instrukcji stosowania farby

Profil powierzchni chropowato$¢

PN-EN ISO 8503-2 *

Parametr chropowatosci powierzchni wedtug projektu

Obecnos¢ zapylenia

PN-EN ISO 8502-3 *

Nie wieksze niz ha wzorcu Nr 3 wedtug normy

Obecno$¢ zanieczyszczen jonowych

PN-EN ISO 8502-3 * PN ISO
8502-5 * PN-EN ISO 8502-9 * PN-
H - 04642 *

Wedtug wymagan dla wyrobéw

POWLOKA GRUNTO WA

Wyglad powierzchni

Ocena wzrokowa

Wedtug projektu i PN EN ISO 12944-7

Grubo$¢ powtoki suchej

PN-EN ISO 2178 lub PN-EN ISO
2808

Wedtug projektu

Przyczepno$¢ powtoki suchej

PN-EN ISO 4624 lub PN-EN ISO
2409

Wedtug projektu

WARUNKI WYKONYWANIA ROBOT

Temperatura podtoza

PN-EN ISO 8502-4

Powyzej +50 C lub wedlug instrukcji stosowania
farby

Temperatura powietrza

PN-EN ISO 8502-4

Powyzej +5° C lub wedtug instrukcji stosowania farby

Wilgotnosé wzgledna powietrza

PN-EN ISO 8502-4

Ponizej 85° C lub wedtug instrukcji stosowania farby

Temperatura punktu rosy

PN-EN ISO 8502-4

Ré6znica miedzy temperaturg podioza, a temperaturg
punktu rosy co hajmniej +30 C

POKRYCIE MALARSKIE SUCHE

Wyglad powtoki suchej

Ocena wzrokowa

Wedtug projektu i PN EN ISO 12944-7

Grubo$¢ powtoki suchej

PN-EN ISO 2178 lub PN-EN ISO
2808

Wedtug projektu

Przyczepno$é powtoki do podtoza i
przyczepnos$é miedzywarstwowa

PN-EN ISO 4624 |lub PN-EN ISO
2409

Wedtug projektu

Porowato$é

Procedura badawcza *

Wedtug projektu

* badania wykonuje sie dla zabezpieczen specjalnych (okreslonych w projekcie)

8.5.Wymagane dokumenty do odbioru ostatecznego - e

lementy zabezpieczone systemem malarskim w wytworni

Przy odbiorze powtok ochronnych na elementach konstrukcji stalowych wykonanych w wytwdérni wymagane sg nastepujace

dokumenty:

. projekt techniczny zabezpieczen,

. zwigzane normy,

. aprobaty techniczne lub inne dokumenty dopuszczajace do obrotu i stosowania w budownictwie uzytych wyrobow
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malarskich,

. certyfikaty lub deklaracje zgodnosci,

« dokumenty z wytwdrni, gdzie wykonano powtoki ochronne, zawierajace ich charakterystyke. Zestawienie wiasciwosci
podlegajacych odbiorowi podano w tablicy 5.

Tablica 5. Zakres odbioru robot

Przedmiot odbioru Podstawa oceny |Og()|nie zalecone kryterium
PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI DO MALOWANIA W MIEJSCACH POt ACZEN
Wyglad powierzchni PN-ISO 8501-1 Wedtug projektu lub wymagan dla wyrobéw
Stopien przygotowania powierzchni |PN-ISO 8501-1 PN-ISO 8501-2 Wedtug projektu lub instrukcji stosowania farby
Profil powierzchni chropowato$¢ PN-EN ISO 8503-2 * Parametr chropowatosci powierzchni wedtug projektu
Obecnos¢ zapylenia PN-EN ISO 8502-3 * Nie wieksze niz na wzorcu Nr 3 wedtug normy
Obecnos¢ zanieczyszczern jonowych [PN-EN ISO 8502-3 * PN ISO|Wedtug wymagan dla wyrobow
8502-5 * PN-EN ISO 8502-9 * PN-
H - 04642 *
WARUNKI WYKONYWANIA ROBOT
Temperatura podtoza PN-EN ISO 8502-4 Powyzej +50 C lub wedtug instrukcji stosowania
farby
Temperatura powietrza PN-EN ISO 8502-4 Powyzej +50 C lub wedtug instrukcji stosowania
farby
Wilgotnosé wzgledna powietrza PN-EN ISO 8502-4 Ponizej 85° C lub wedtug instrukcji stosowania farby
Temperatura punktu rosy PN-EN ISO 8502-4 Ré6znica miedzy temperaturg podioza, a temperaturg
punktu rosy co najmniej +30 C
POKRYCIE MALARSKIE SUCHE
Wyglad powtoki suchej Ocena wzrokowa Wedtug projektu i PN EN ISO 12944-7
Grubo$¢ powtoki suchej PN-EN ISO 2178 lub PN-EN ISO|Wedtug projektu
2808
Przyczepno$é powtoki do podtoza i|PN-EN ISO 4624 lub PN-EN ISO|Wedtug projektu
przyczepno$¢ miedzywarstwowa 2409
Porowato$é Procedura badawcza * Wedtug projektu

* badania wykonuje sie dla zabezpieczen specjalnych (okreslonych w projekcie)

8.6.0dbidr wykonanej konstrukcji

Odbidr ostateczny nastepuje w oparciu o:

. wpisy w dzienniku budowy dotyczgce wynikéw kontroli powtoki cynkowej w zakresie wedtug p. 8.1.2,

. pomiary grubosci i ocene wizualng stanu powtok ochronnych z farby w miejscach uszkodzen powtoki cynkowej,
. dokumenty z wytworni oraz dokumenty dotyczace farb zabezpieczajacych (deklaracje zgodnosci, certyfikaty).

8.7.0dbidr powtoki metalizacyjnej

Zakres odbioru jest nastepujacy:

8.7.1. Ocena wygl adu zewn etrznego powtoki

Powtoki nalezy oceni¢ na podstawie ogledzin powierzchni nie uzbrojonym okiem.

Powierzchnia powtoki natryskanej powinna mie¢ jednolity wyglad oraz by¢ jednorodna pod wzgledem ziarnistosci. Powtoka nie
powinna wykazywa¢ widocznych wad, takich jak: rysy, pekniecia, pecherze, niezwigzane czastki, uszkodzenia i miejsca nie
pokryte, ktére moga obnizy¢ trwato$¢ powtoki ochronnej i ograniczy¢ jej przewidywane zastosowanie.

8.7.2. Ocena grubo $ci powtoki

Grubos$¢ powtoki nalezy oceni¢ metodami wedtug PN-EN 1SO 2178 lub wedtug PN-EN 1SO 2808, chyba ze uzgodniono inaczej
(liczba i rozmieszczenie punktéw pomiarowych w zalezno$ci od wielko$ci powierzchni pomiarowej wedtug PN-EN 22063).
Minimalne grubosci powtok w zaleznosci od roli powtoki w systemie ochronnym, kategorii korozyjnosci srodowiska i wymaganej
trwatosci systemu podano w tablicy 2 PN-H-04684.

Dopuszczalne odchyiki grubosci dla powtok natryskiwanych cieplnie na tatwo dostepnych powierzchniach podano w tablicy 3
PN-H-04684. Przy natryskiwaniu recznym w miejscach trudno dostepnych i na powierzchniach o skomplikowanych ksztattach
dopuszcza sie dwukrotne zwiekszenie odchytek w stosunku do podanych w tablicy 3 wyzej wymienionej normy.

W przypadku stwierdzenia zbyt matej grubosci powtoki dopuszcza sie jej uzupetnienie, jesli powtoka nie ulegta zawilgoceniu lub
zabrudzeniu, a od czasu zakonczenia natryskiwania nie uptyneto wiecej niz 48 godz.

8.7.3. Ocena przyczepno $ci powtoki

Ocene przyczepno$ci przeprowadza sie¢ wedtug PN-EN 22063. Nalezy nacigé powtoke narzedziem skrawajgcym o twardym
ostrzu az do podtoza siatkg rys tak, aby powstaty kwadraty o okreslonej wielkosci (tablica 7). Nie moze nastapi¢ oddzielenie
powtoki.

Tablica 7. Wymiary siatki

Catkowita powierzchnia siatki (w|Grubo$¢ badanej powtoki Hm Odstep miedzy rysami mm
przyblizeniu)
15 mm x 15 mm 25 mm x 25 mm <200 >200 35

Glebokosé¢ rysy nalezy dobra¢ tak, aby powtoke przecig¢ az do podtoza.
Po nacieciu siatki nalezy nanie§¢ odpowiednig tasme klejaca (uzgodniong miedzy zainteresowanymi stronami) za pomocg
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watka obcigzonego 5 N. Tasme klejacg nalezy potem oderwaé szybko jednym szarpnigeciem prostopadle do powierzchni
powtoki.

Metode nacinania powtoki nalezy uzgodni¢ miedzy zainteresowanymi stronami.

W przypadkach niedostatecznej przyczepnosci powtoki, odstawania jej na krawedziach, wystepowania peknie¢ lub pecherzy
cata powtoke nalezy doktadnie usunag¢, a przedmiot po powtdrnej obrébce strumieniowo-$ciernej podda¢ ponownemu
natryskiwaniu.

8.7.4. Odbiér powtoki metalizacyjnej i malarskiego systemu powtokowego

Zakres odbioru jest nastepujacy:

1. Odbiér powtoki metalizacyjnej przeprowadza sie zgodnie z p. 8.2.4.

2. Powloke malarskg odbiera sie w sposéb nastepujacy:

A. Ocena wygladu zewnetrznego powtoki malarskiej

Wyglad zewnetrzny powtoki malarskiej ocenia sie wedlug wymagan wyrobu p. 4.2.2 lub PN-EN ISO 12944-7 i zgodnie z
projektem.

B. Ocena grubosci powtoki malarskiej

Grubos¢ powtoki malarskiej okre$la sie, mierzac kazda natozong warstwe wedtug PN-EN ISO 2808 lub PN-EN ISO 2178.

C. Ocena przyczepnosci powtoki malarskiej

Przyczepno$¢ powtoki okresla sie wedtug PN-EN ISO 2409 lub PN-EN ISO 4624.

Wyniki odbioru nalezy wpisa¢ do dziennika budowy i poréwnaé¢ z wymaganiami projektu lub przedmiotowych norm.

9. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-EN 12500:2002 Ochrona materiatbw metalowych przed korozjg. Ryzyko korozji w warunkach atmosferycznych.
Klasyfikacja, okreslanie i ocena korozyjnosci atmosfery
PN-EN 22063:1996 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie cieplne. Cynk, aluminium i ich stopy
PN-EN ISO 1461:2000 Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie jednostkowe). Wymagania i
badania
PN-EN ISO 2178:1998 Powtoki niemagnetyczne na podiozu magnetycznym. Pomiar grubosci powtok. Metoda magnetyczna
PN-EN ISO 2409:1999 Farby i lakiery. Metoda siatki nacie¢
PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki
PN-EN ISO 4624:2003 Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci
PN-EN ISO 8502-2: 2000 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania stuzace
do oceny czystosci powierzchni. Laboratoryjne oznaczanie chlorkéw na oczyszczonych powierzchniach
PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania stuzace
do oceny czysto$ci powierzchni. Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych ~ przygotowanych do  malowania
(metoda z taSma samoprzylepna)
PN-EN ISO 8502-4: 2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania stuzace
do oceny czysto$ci powierzchni. Wytyczne dotyczgce oceny prawdopodobienstwa
kondensacji pary wodnej przed naktadaniem farby
PN-ISO 8502-5:2002 Przygotowanie poditozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania
stuzace do oceny czystosci powierzchni. Oznaczanie chlorkéw na powierzchniach stalowych
przygotowanych do malowania (metoda rurki wskaznikowej)
PN-EN ISO 8502-6: 2000 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania
stuzace do oceny czystosci powierzchni. Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy.
Metoda Bresle'a
PN-EN ISO 8502-9: 2002 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania
stuzace do oceny czystosci powierzchni. Cze$¢ 9: Terenowa metoda konduktometrycznego
oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie
PN-EN ISO 8503-2: 1999 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw.
Charakterystyki chropowatos$ci powierzchni podiozy stalowych po obrébce strumieniowo-
$ciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po obrébce strumieniowo-$cierne;.
Spos6b postepowania z uzyciem wzorca
PN-EN ISO 12944-1: 2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systemoéw
malarskich. Czes$¢ 1: Ogoblne wprowadzenie
PN-EN ISO 12944-2: 2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systemow
malarskich. Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk
PN-EN ISO 12944-3: 2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systemoéw
malarskich. Czes¢ 3: Zasady projektowania
PN-EN ISO 12944-4: 2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systemoéw
malarskich. Cze$¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni
PN-EN ISO 12944-5: 2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systemow
malarskich. Cze$¢ 5: Ochronne systemy malarskie
PN-EN ISO 12944-6: 2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systemoéw
malarskich. Czes¢ 6: Laboratoryjne metody badan wiasciwosci
PN-EN ISO 12944-7: 2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systemoéw
malarskich. Cze$¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich
PN-EN ISO 12944-8: 2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systemow
malarskich. Cze$¢ 8: Opracowanie dokumentaciji dotyczacej nowych prac i renowaciji
PN-ISO 8501-1:1996  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
PN-ISO 8501-1: Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa
1996/Ap 1:2002  ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu
wczesniej natozonych powtok
PN-ISO 8501-1/Adl 1998  Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa
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ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu
wczesniej natozonych powtok (Dodatek Ad 1)
PN-ISO 8501-1/Adl: Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa
1998/Ap 1:2002  ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu
wczesniej natozonych powtok (Dodatek Ad 1)
PN-ISO 8501-2:1998 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa
ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych powtokami podtozy
stalowych po miejscowym usunigciu tych powtok
PN-ISO 8501-2: Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa
1998/Ap 1:2002  ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych powtokami podtozy
stalowych po miejscowym usunigciu tych powtok
PN-H-04642:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Badania
stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Terenowe oznaczanie rozpuszczalnych produktow
korozji zelaza
PN-H-04684:1997 Ochrona przed korozjg. Naktadanie powtok metalizacyjnych z cynku, aluminium i ich stopéw na
konstrukcje stalowe i wyroby ze stopéw zelaza
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