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1.0 Wstep.

1.1 Przedmiot Specyfikacji.

Przedmiotem niniejszej Szczegodtowej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i
odbioru robot budowlanych — polegajgcych na wymianie windy w bloku "A" na potrzeby strazy pozarnej, oraz
montazu systemu nadcisnieniowego zapobiegania zadymieniu wind i szybéw windowych w budynku szpitala
specjalistycznego Sw. Wojciecha zlokalizowanym przy ul. Jana Pawta Il nr 50 w Gdansku na bazie
istniejgcego szybu.

1.2 Zakres stosowania Specyfikacji.

Specyfikacja jest stosowana jako dokument kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Rob6t wymienionych w
punkcie 1.1.

1.3 Zakres robét objetych Specyfikacja.

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu
wykonanie nastepujgcych robot malarskich:

e malowanie mokre tynkow,

* malowanie proszkowe elementéw Slusarki wewnetrznej

1.4 Okreslenia podstawowe.

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami.
1.5 Ogodlne wymagania dotyczace robét.

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakosS¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z dokumentacja
projektowa, SST i poleceniami INI.

2.0 Materiaty

W niniejszej specyfikacji wskazano do zastosowania konkretne produkty malarskie konkretnych
producentow. Dopuszcza sie zastosowanie produktow innych niz wskazane w specyfikacji lecz cechujgcych
sie identycznymi witasciwosciami fizycznymi, przeznaczonymi do uzycia zgodnego z intencjg dokumentac;ji
projektowej.

Wszystkie stosowane wyroby budowlane winny posiadaé¢ dokument dopuszczajgcy do zastosowania w
budownictwie na terenie Polski (np. certyfikat zgodnosci, deklaracje zgodnosci, znak zgodnosci z polskg
normg lub aprobatg techniczng). Dodatkowo materiaty wykonczeniowe winny posiadaé atest higieniczny
dopuszczajgcy do zastosowania wewngtrz budynkéw uzytecznosci publiczne;j.

2.1 Woda (PN-EN 1008:2004)

Do przygotowania farb stosowaé mozna kazdg wode zdatng do picia. Niedozwolone jest uzycie woéd
Sciekowych,kanalizacyjnych bagiennych oraz wéd zawierajgcych tluszcze organiczne, oleje i mut.

2.2 Mileko wapienne

Mleko wapienne powinno mie¢ postaé cieczy o gestosci Smietany, uzyskanej przez rozciehczenie 1 czesci
ciasta wapiennego z 3 czesciami wody, tworzgca jednolita mase bez grudek i zanieczyszczen.

2.3 Rozcienczalniki

W zaleznosci od rodzaju farby nalezy stosowac:
— wode — do farb wapiennych,
— terpentyne i benzyne — do farb i emalii olejnych,



— inne rozcienczalniki przygotowane fabrycznie dla poszczegodinych rodzajow farb powinny odpowiadac
normom panstwowym lub mie¢ cechy techniczne zgodne z zaswiadczeniem o jakosci wydanym przez
producenta oraz z zakresem ich stosowania.

2.4 Farby budowlane gotowe

Farby emulsyjne wytwarzane fabrycznie

Na tynkach mozna stosowaé farby emulsyjne na spoiwach z: polioctanu winylu, lateksu
butadienostyrenowego pod warunkiem dopuszczenia ich do zastosowania we wnetrzach budynkéw
uzytecznosci publicznej opisanego we witasciwym dokumencie odniesienia, jak atest higieniczny lub
aprobata techniczna.

Farby proszkowe do stali

Termoutwardzalne farby proszkowe opierajgcymi sie na reakcji chemicznej pomiedzy nasycong Zywicg
poliestrowg a Zywicg epoksydowg. Przeznaczone tylko do uzytku wewnetrznego. Powinno unika¢ sie
eksponowania powtoki na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych poprzez szkio.

Gestosc, ktora jest waznym czynnikiem podczas obliczania teoretycznej wydajnosci farby proszkowe;j (ilos¢
m, /kg farby proszkowej), waha sie pomiedzy 1,2 a 1,65 kg/dm3 i jest zalezna od koloru i efektu (farby gtadkie
i z efektami specjalnymi).

2.5 Srodki gruntujace

Przy malowaniu scian farbami emulsyjnymi:

— powierzchni betonowych lub tynkéw zwyktych nie zaleca sie gruntowania, o ile Swiadectwo dopuszczenia
nowego rodzaju farby emulsyjnej nie podaje inaczej,

— na chtonnych podiozach nalezy stosowa¢ do gruntowania farbe emulsyjna rozcienczong woda w stosunku
1:3-5 z tego samego rodzaju farby, z jakiej przewiduje sie wykonanie powtoki malarskie;.

Mydto szare, stosowane do gruntowania podtoza w celu zmniejszenia jego wsigkliwosci powinno by¢
stosowane w postaci roztworu wodnego 3—-5%.

3.0 Sprzet

Roboty mozna wykonaé przy uzyciu pedzli lub aparatéw natryskowych.
Prace malarskie farbami proszkowymi zgodnie z technologig wykonania powlok proszkowych.

4.0 Transport

Farby powinny by¢ transportowane i magazynowane w opakowaniach zabezpieczajgcych przed wptywem
czynnikdéw atmosferycznych.

Impregnat i preparat gruntujacy do drewna klasyfikowane jako towar niebezpieczny w rozumieniu przepiséw
transportowych (ADR/RID). ADR/RID, klasa 3, grupa pakowania Ill, UN1263.

5.0 Wykonanie robét

5.1 Malowanie scian.

Warunki aplikaciji

Przy malowaniu powierzchni wewnetrznych temperatura nie powinna by¢ nizsza niz +8°C. W okresie
zimowym pomieszczenia nalezy ogrzewac.

W ciggu 2 dni pomieszczenia powinny by¢ ogrzane do temperatury co najmniej +8°C. Po zakonczeniu
malowania mozna dopusci¢ do stopniowego obnizania temperatury, jednak przez 3 dni nie moze spasé
ponizej +1°C.

W czasie malowania niedopuszczalne jest nawietrzanie malowanych powierzchni cieptym powietrzem od
przewodow wentylacyjnych i urzgdzen ogrzewczych.



Gruntowanie i dwukrotne malowanie scian i sufitbw mozna wykonac po:

— catkowitym ukonczeniu robét instalacyjnych (z wyjgtkiem montazu armatury i urzgdzen sanitarnych),
— catkowitym ukoriczeniu robét elektrycznych,

— catkowitym utozeniu posadzek,

— usunieciu usterek na stropach i tynkach.

Przygotowanie podiozy

Podtoze posiadajgce drobne uszkodzenia powierzchni powinny by¢, naprawione przez wypetnienie ubytkow
zaprawa cementowo-wapienna. Powierzchnie powinny by¢é oczyszczone z kurzu i brudu, wystajgcych
drutéw, naciekéw zaprawy itp. Odstajgce tynki nalezy odbi¢, a rysy poszerzy¢ i ponownie wypetni¢ zaprawa
cementowo-wapienna.

Gruntowanie.
Przy malowaniu farbami emulsyjnymi do gruntowania stosowa¢ farbe emulsyjna tego samego rodzaju z
jakiej ma by¢ wykonana powtoka lecz rozcienczona woda w stosunku 1:3-5.

Wykonywania powtok malarskich

Powioki z farb emulsyjnych powinny by¢ niezmywalne, przy stosowaniu Srodkédw myjgcych i
dezynfekujgcych. Powloki powinny dawaé aksamitno-matowy wyglad powierzchni. Barwa powtok powinna
by¢ jednolita, bez smug i plam. Powierzchnia powlok bez uszkodzen, smug, plam i sladéw pedzla.

5.2 Malowanie proszkowe stali
1 Przygotowanie

Zaleca sig, aby kazdy ocynkowany przedmiot stalowy, bezposrednio przed wymalowaniem farbg proszkowag
zgodnie z zaleceniami producenta, byt oczyszczony, mechanicznie przygotowany za pomocg obrdbki
strumieniowo-Sciernej i/lub zaopatrzony w powtoke konwersyjng i doktadnie wysuszony.

Celem przygotowania jest usuniecie wszelkich zanieczyszczeh powierzchniowych z ocynkowania i
uzyskanie wystarczajgcej przyczepnosci nastepnie naniesionej farby proszkowej i [po odpowiedniej obrobce
termicznej] powioki.

Dlatego przed obrobkg wstepng [chyba, ze powitoka cynkowa jest juz czysta i wolna od zanieczyszczen
powierzchni i/lub produktdw korozji cynku] zaleca sie dokladne oczyszczenie i sptukanie podtoza. proces
czyszczenia polega najczesciej na zastosowaniu alkalicznego lub kwasnego roztworu na ocynkowanej
powierzchni, aby usung¢ wszystkie slady oleju, tluszczu, smaru i innych pozostatosci [tgcznie z produktami
korozji cynku, np. tlenkiem cynku i wodorotlenkiem cynku], ktére mogtly zanieczysci¢ powierzchnie,

2 Obrobka wstepna

Obrébke wstepng oczyszczonej ocynkowanej powierzchni zaleca sie przeprowadzi¢ za pomocg metody
chemicznej, mechanicznej lub przez potgczenie obydwu metod [zaleca sig, aby metoda mechaniczna
poprzedzata metode chemiczng). Dopuszczalne sg alternatywne metody obrébki wstepnej, zgodne z normag
PN-EN 13438. Kolejnos¢ etapow jednego z typowych proceséw obrébki wstepnej przedstawiono w Tablicy 1.
Zaleca sie prowadzenie obrobki wstepnej z jak najmniejszymi przerwami miedzy poszczegdlnymi etapami,
aby nie dopusci¢ do wyschniecia miedzy nimi obrabianej powierzchni. Stosowna obrébka cieplna
przedmiotéw przed malowaniem i/lub podczas malowania jest decydujgca dla osiggniecia wystarczajgco
utwardzonej i potgczonej z podtozem powtoki i dla minimalizowania mozliwosci wystgpienia naktuc igly.
Zaleca sie naniesienie roztworu do obrdbki wstepnej poprzez:
a) zanurzenie w kgpielach o wystarczajgcej wielko$ci, aby proces konwersji chemicznej mdgt prawidtowo
zachodzi¢ na wszystkich istotnych powierzchniach; albo
b) przez natrysk w zbiornikach lub komorach, tak skonstruowanych,aby proces konwersji chemicznej mogt
zachodzi¢ na wszystkich istotnych powierzchniach w wymaganym czasie.

2.1 chemiczna obrébka wstepna - konwersja i suszenie powioki konwersyjnej
W przypadku zastosowania chemicznej powtoki konwersyjnej, zaleca sie wytworzenie jej tak, aby np. w

procesie chromianowania otrzymac¢ powioke konwersyjng (0,1 do 2,0) g/m2, w procesie fosforanowania
powloke konwersyjng (1,5 do 5,0) g/m2. Zaleca si¢ oznaczenie masy powtoki konwersyjnej w odniesieniu do
powierzchni zgodnie z EN ISO 3892.

Powtoke konwersyjng zaleca sie doktadnie sptuka¢ wodg, nastepnie wodg dejonizowang o konduktywnosci
mniejszej niz 100 uS/cm w temperaturze 20°C. Jezeli na koncu przewidziane jest ptukanie gorgcg woda,
zaleca sie, aby temperatura nie przekraczata 60°C, a czas ptukania byt jak najkrétszy, aby zapobiec
wymywaniu sze$ciowarto$ciowego chromu z powtoki,

Pewne metody obrobki wstepnej z chromem wymagajg odmiennych i mniejszych mas powloki do osadzenia



na oczyszczonych ocynkowanych powierzchniach, wéwczas zaleca sie ptukanie wodg o wzglednie wysokiej
konduktywnosci, np. 2 500 uS/cm, patrz na przyktad etap 6 w Tablicy 1.

Zaleca sie, aby powioka konwersyjna byta przed malowaniem farbg proszkowg dokfadnie wysuszona. Przy
suszeniu przedmiotu zaopatrzonego w powtoke konwersyjng zaleca sie przestrzeganie zalecen dostawcy
Srodkéw chemicznych. Suszenie jest waznym procesem, gdyz redukuje do minimum ilo$¢ zatrzymanej na
powierzchni wody, ktéra moze pézniej sie wydzieli¢ w procesie utwardzania powtoki z farby proszkowe;.

2.2 Mechaniczna obrébka wstepna

Powierzchnie ocynkowanych czesci mozna oczysci¢ obrébkg strumieniowo-scierng, aby otrzymaé lepszg
przyczepnos¢ nastepnie naniesionej powtoki z farby proszkowej. Zaleca sie, aby procedura ta byla
przeprowadzona w taki sposob, zeby ocynkowanie nie wykazywato Zzadnych oznak mechanicznych
uszkodzen (ztuszczone lub oderwane ocynkowanie).

Do obrobki strumieniowo-$ciernej zaleca sie zastosowanie miekkiego Scierniwa, takiego jak karborund lub
tlenek glinu, z cisnieniem strumienia nie wiekszym niz 300 kPa. Zaleca sie, aby pozostate po obrobce
wstepnej za pomocg niniejszej metody ocynkowanie, spetniato nadal specyfikacje dostawy w zakresie
grubos$ci/masy powtoki na jednostke powierzchni.

Idealne odlegtosci miedzy dyszg a powierzchnig poddawanego obrobce mechanicznej elementu sg rézne w
zaleznosci od geometrii elementu. Zaleca sie przeprowadzenie préb dla znalezienia najlepszych warunkéw.
Niniejsza metoda obrobki wstepnej moze by¢ stosowana niezaleznie lub w potgczeniu z pdzniejszym
wytworzeniem powtoki konwersyjnej. Gdy niniejsza metoda stosowana jest przed wytworzeniem powtoki
konwersyjnej, wazne jest, aby powierzchnia poddanego obrdbce strumieniowo-sciernej ocynkowania byta
wolna od kurzu, oleju i tluszczu. Konieczne jest zadbanie o staranne odttuszczenie powierzchni przed
wytworzeniem powtoki konwersyjnej i przed malowaniem farbg proszkowa,

Mechaniczne obrobki wstepne mogag by¢ zastosowane w przypadku ciggtego cynkowania podiozy, Tego
rodzaju metoda obrébki wstepnej, gdy nie jest odpowiednio kontrolowana, moze usungé istotng czes¢
powtoki cynkowej obecnej na produkcie ocynkowanym w sposoéb ciggty.

Tablica 1 - Przyktad procesu obrébki wstepnej malowaniem proszkowa podfoza

Kolejno$¢ etapow Proces
1 Odttuszczanie w alkalicznym lub kwasnym roztworze wodnym
2 Ptukanie zimng wodg wodociggowg (moze byé powtdrzone)
3 Kwasne trawienie (roztwér rozcienczony)
4 Ptukanie zimng wodg wodociggowg (moze by¢ powtdrzone)
5 Wytworzenie powtoki konwersyjnej, np. chromianowanie lub fosforanowanie
6 Ptukanie wodg (moze by¢ powtdrzone)
7 Ptukanie woda dejonizowang (moze by¢ powtdrzone)
8 Obrdbka cieplna (obejmujgca doktadne suszenie podioza), zgodna z
zaleceniami dostawcy chemikaliow
9 Malowanie farbg proszkowg (np. w kabinach natryskowych)
3 malowanie farbg proszkowag

Farby proszkowe nanosi sie za pomocg odpowiednich pistoletéw proszkowych, w ktérych nastepuje
elektryzacja czasteczek farby. Dobor parametrow nanoszenia zalezny jest od rodzaju farby proszkowej i typu
urzgdzenia aplikacyjnego (rodzaju podajnika i pistoletu). Parametry te nalezy ustala¢ doswiadczalnie. Celem
jest uzyskanie minimalnej grubosci powloki proszkowej na poziomie 60um. Srednia grubo$é powtoki w
typowych zastosowaniach winna oscylowa¢ w granicach 80um.

W odniesieniu do koloroéw biatych i jasnych zalecamy grubosé powtoki na poziomie 100um.

W Tablicy 2 przedstawiono czesto stosowang metode malowania farbg proszkowg



Tablica 2 - Przyktad procesu malowania farbg proszkowa stali ocynkowane;j

Kolejnosé Proces
etapéw procesu

1 Dostawa czesci w nastepujgcym stanie: odttuszczone, zaopatrzone w chemiczng
powtoke konwersyjng lub po obrdbce strumieniowo- Sciernej,suche i wolne od
zanieczyszczen

Malowanie farbg proszkowg wedtug zalecen producenta, np. w kabinie natryskowej

3 Wypalanie czesci w zalecanej temperaturze w ustalonym czasie (patrz instrukcje
dostawcy farby proszkowej)

4 Chtodzenie czesci na powietrzu

5 Kontrola i badanie gotowego produktu

6 Przechowywanie i pakowanie

Wystgpienie efektu naktué igtg moze byé zmniejszone/unikniete przez odpowiednig obrdbke cieplng czesci
podczas etapéw obrébki wstepnej i malowania farbg proszkowa.

4 Utwardzanie farb proszkowych

Farby proszkowe utwardza sie w odpowiednim piecu konwekcyjnym, ewentualnie w potgczeniu z piecem na
podczerwien. Nalezy stosowaé parametry (temperature i czas) zgodnie z aktualng krzywa utwardzania
dotyczacg odpowiedniej farby proszkowej. Informacje o najwtasciwszym czasie i temperaturze utwardzania
oraz specjalnych zastosowaniach znajdujg sie na opakowaniu.

Podczas utwardzania jasnych koloréw w piecu gazowym moze wystgpi¢ odchytka od koloru. W takim
przypadku zaleca sie najpierw zrobienie testu porownawczego ze standardem koloru.

Interpretacja krzywej utwardzania:

Farba proszkowa jest utwardzana zgodnie z jednym z punktéw z przestrzeni pomiedzy dwiema krzywymi.
Wystepujgce tam temperatury dotyczg temperatury detalu. Czas dochodzenia do wiasciwej temperatury nie
jest liczony do czasu utwardzania. Warunki utwardzania zawarte w tej przestrzeni, pozwalajg osiagnac
odpowiednie wyniki na obydwu polach zaréwno estetycznym jak i jakosciowym.

Wszystkie wtasciwosci powtoki (kolor, potysk, wtasciwosci mechaniczne) sg oznaczone dla warunkéw
utwardzania zaznaczonych na opakowaniu farby.
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5 Wytyczne dot. konserwacji i ochrony wymalowan farbami proszkowymi

5.1 Pakowanie i obstuga
Zaleca sie, aby wymalowane farbami proszkowymi ocynkowane ogniowo elementy stalowe byly



przedmiotem starannego obchodzenia sie, pakowania i transportu, aby unikng¢ uszkodzen, Zaleca sie
umieszczenie na kazdej partii lub pakiecie dostawy odpowiedniej informacji na ten temat, z zaznaczeniem,
ze z tego rodzaju przedmiotami nalezy obchodzi¢ sie ostroznie, szczegdlnie przy wytadunku. Zaleca sig, aby
wymalowane farbami proszkowymi produkty byty pakowane osobno, np. w worki z tworzywa sztucznego (z
odpowiednimi otworami wentylacyjnymi), z dodatkowg ochrong narozy. Zaleca sie dodatkowg ostroznosé,
gdy materialy narazone sg na niskie temperatury.

5.2 Kontakt zinnymi materiatami

Chroni¢ powtoke proszkowg przed diuzszym kontaktem z materiatami budowlanymi zawierajgcymi alkalia
(np. cement i zaprawa), przed cieciem i zarysowaniem ostrymi narzedziami, przed przesuwaniem
powodujgcym otarcie i uderzeniami. Zaleca sie, ostroznos¢ w obchodzeniu sie z pomalowanymi proszkowo
elementami stalowymi.

5.3 Tasmy i lakiery

Unika¢ bezposredniego stosowania, zaréwno tasm klejgcych, jak i lakieréw bezbarwnych, gdyz niektére z
tych materiatbw mogg niekorzystnie zmieni¢ wilasciwosci powtoki kohcowej. Gdy wymagane jest
zastosowanie tego rodzaju tasm, zaleca sie, aby tasmy byly specjalnie przystosowane do ochrony powtoki
malarskiej.

5.4  Nawiercanie i ciecie

Zaleca sie, unika¢ kazdego nawiercania i ciecia gotowych czesci po wymalowaniu farbami proszkowymi.
Ewentualne naprawy nieznacznych uszkodzen powtoki korcowej zaleca sie przeprowadzac tylko za pomocag
materiatdw poleconych przez producenta farby proszkowej. Zastosowanie tych materiatébw zaleca sie
ograniczy¢ tylko do naprawy nieznacznych $ladéw zatarcia lub matych zarysowan, Nie zaleca sie ich
stosowania do duzych powierzchni, bo z zasady wiekszo$¢ takich materiatbw ma inne witasciwosci
starzeniowe niz oryginalna powtoka.

6.0 Kontrola jakosci robét

6.1 Powierzchnia do malowania.

Kontrola stanu technicznego powierzchni przygotowanej do malowania powinna obejmowac:

— sprawdzenie wygladu powierzchni,

— sprawdzenie wsigkliwosci,

— sprawdzenie wyschniecia podtoza,

— sprawdzenie czystosci,

Sprawdzenie wyglagdu powierzchni pod malowanie nalezy wykonaé przez ogledziny zewnetrzne.
Sprawdzenie wsigkliwosci nalezy wykona¢ przez spryskiwanie powierzchni przewidzianej pod malowanie
kilku kroplami wody.

Ciemniejsza plama zwilzonej powierzchni powinna nastgpi¢ nie wczesniej niz po 3 s.

6.2 Roboty malarskie.

6.2.1. Badania powtok przy ich odbiorach nalezy przeprowadzi¢ po zakonczeniu ich wykonania:

— dla farb emulsyjnych nie wczesniej niz po 7 dniach,

— dla pozostatych nie wczesniej niz po 14 dniach.

6.2.2. Badania przeprowadza sie przy temperaturze powietrza nie nizszej od +5°C przy wilgotnosci
powietrza mniejszej od 65%.

6.2.3. Badania powinny obejmowac:

— sprawdzenie wygladu zewnetrznego,

— sprawdzenie zgodno$ci barwy ze wzorcem,

— dla farb olejnych i syntetycznych: sprawdzenie powloki na zarysowanie i uderzenia, sprawdzenie
elastycznosci i twardo$ci oraz przyczepnosci zgodnie z odpowiednimi normami panstwowymi.

Jesli badania dadzg wynik pozytywny, to roboty malarskie nalezy uzna¢ za wykonane prawidiowo. Gdy
ktérekolwiek z badan da wynik ujemny, nalezy usungé¢ wykonane powtoki czesciowo lub catkowicie iwykonaé
powtdrnie.

7.0 Obmiar roboét

Jednostkg obmiarowg robdt jest m2 powierzchni zamalowanej wraz z przygotowaniem do malowania
podfoza, przygotowaniem farb, ustawieniem i rozebraniem rusztowan Ilub drabin malarskich oraz
uporzgdkowaniem stanowiska pracy. llo$¢ robét okresla sie na podstawie projektu z uwzglednieniem zmian



zaaprobowanych przez Inzyniera i sprawdzonych w naturze.

8.0 Odbiér robét
Roboty podlegajg warunkom odbioru wedtug zasad podanych ponize;j.

8.1 Odbioér podtoza

8.1.1. Zastosowane do przygotowania podtoza materialy powinny odpowiada¢ wymaganiom zawartym w
normach panstwowych lub $wiadectwach dopuszczenia do stosowania w budownictwie. Podtoze,
posiadajgce drobne uszkodzenia powinno by¢ naprawione przez wypetnienie ubytkow zaprawa cementowo-
wapienna do robot tynkowych lub odpowiednia szpachléwka. Podioze powinno by¢ przygotowane zgodnie z
wymaganiami opisanymi wczesniej. Jezeli odbior poditoza odbywa sie po dluzszym czasie od jego
wykonania, nalezy podtoze przed gruntowaniem oczyscié.

8.2 Odbior robét malarskich

8.2.1. Sprawdzenie wyglagdu zewnetrznego powtok malarskich polegajgce na stwierdzeniu réwnomiernego
roztozenia farby, jednolitego natezenia barwy i zgodnosci ze wzorcem producenta, braku przeswitu i
dostrzegalnych skupisk lub grudek nieroztartego pigmentu lub wypetniaczy, braku plam, smug, zaciekéw,
pecherzy odstajgcych ptatow powtoki, widocznych okiem $ladéw pedzla itp., w stopniu kwalifikujgcym
powierzchnie malowana do powtok o dobrej jakosci wykonania.

8.2.2. Sprawdzenie odpornosci powloki na wycieranie polegajgce na lekkim, kilkakrotnym potarciu jej
powierzchni miekka, wetniana lub bawetniana szmatka kontrastowego koloru.

8.2.3. Sprawdzenie odpornosci powtoki na zarysowanie.

8.2.4. Sprawdzenie przyczepnosci powtoki do podioza polegajace na probie poderwania ostrym narzedziem
powioki od podtoza.

8.2.5. Sprawdzenie odpornosci powloki na zmywanie woda polegajgce na zwilzaniu badanej powierzchni
powioki przez kilkakrotne potarcie mokra migkkg szczotka lub szmatka.

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

9.0 Podstawa ptatnosci

9.1 Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ptaci sie za roboty wg umowy zawartej miedzy Inwestorem a Wykonawca.

Ptaci sie za ustalona ilos¢ m2 powierzchni zamalowanej wg ceny jednostkowej wraz z przygotowaniem do
malowania podtoza, przygotowaniem farb, ustawieniem i rozebraniem rusztowan lub drabin malarskich oraz
uporzadkowaniem stanowiska pracy. llo$¢ robét okresla sie na podstawie projektu z uwzglednieniem zmian
zaaprobowanych przez Inzyniera i sprawdzonych w naturze.

10.0 Przepisy zwigzane

PN-EN 1008:2004 Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja i pobieranie probek.

PN-70/B-10100 Roboty tynkowe. Tynki zwykte. Wymagania i badania przy odbiorze.
PN-62/C-81502 Szpachlowki i kity szpachlowe. Metody badan.

PN-EN 459-1:2003 Wapno budowlane.

PN-C 81911:1997 Farby epoksydowe do gruntowania odporne na czynniki chemiczne

PN-C-81901:2002 Farby olejne i alkidowe.

PN-C-81608:1998 Emalie chlorokauczukowe.

PN-C-81914:2002 Farby dyspersyjne stosowane wewnatrz.

PN-C-81911:1997 Farby epoksydowe do gruntowania odporne na czynniki chemiczne.

PN-C-81932:1997 Emalie epoksydowe chemoodporne.

PN-EN 13438:2006 Farby i lakiery. Powtoki z farb proszkowych do ocynkowanych lub szerardyzowanych
wyrobow stalowych do celéw konstrukcyjnych



