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1 .WSTĘP 

 
1.1 Przedmiot SST 
Przedmiotem niniejszej ST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robot związanych 

z zabezpieczeniem antykorozyjnym konstrukcji poprzez pokrywanie powłokami malarskimi. 
 
1.2 Zakres robót objętych SST 
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji Technicznej mają zastosowanie przy 

zabezpieczeniu antykorozyjnym konstrukcji stalowej istniejącej oraz elementów projektowanych i 
obejmują: 
a) zmycie konstrukcji wodą z dodatkiem detergentu 
b) czyszczenie strumieniowo- ścierne powierzchni 
c) odtłuszczenie konstrukcji stalowej 
d) nanoszenie warstwy gruntującej 
e) nanoszenie kolejnych 2 warstw 
 

1.3 Określenia podstawowe 
Aklimatyzacja ( sezonowanie ) powłoki - stabilizacja powłoki malarskiej w celu uzyskania 

przez nią zakładanych właściwości użytkowych. 
Czas przydatności wyrobu do stosowania - czas, w którym materiał malarski po 

zmieszaniu składników nadaje się do nanoszenia na podłoże. 
Farba - wyrób lakierowy pigmentowy, tworzący powłokę kryjącą, która spełnia przede wszystkim 
funkcję ochronną. 
Farba do gruntowania przeciwrdzewna - farba wytwarzająca powłoki gruntowe wykazujące 
zdolności zapobiegania korozji metali, dzięki zawartości w powłoce składników hamujących 
procesy korozji podłoża. 
Malowanie nawierzchniowe - naniesienie farby nawierzchniowej na warstwę gruntującą w celu 
uszczelnienia i uodpornienia na występujące w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia 
mechaniczne. 
Temperatura punktu rosy - temperatura, w której zawarta w powietrzu para wodna osiąga stan 
nasycenia. Po obniżeniu temperatury powietrza lub malowanego elementu poniżej punktu rosy 
następuje wykraplanie się wody zawartej w powietrzu. 
Rozcieńczalnik - lotna ciecz dodawana do farby lub emalii w celu zmniejszenia lepkości do 
wartości przewidzianej dla danego wyrobu. 
Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie celowo zastosowane środki zwiększające odporność 
obiektu lub jego elementu na działanie korozji. 
Obróbka strumieniowo - ścierna - uderzenie wysokoenergetycznym strumieniem ścierniwa w 
powierzchnię, która ma być oczyszczona . 
 

1.4 Ogólne wymagania dotyczące robot 
 
Ogólne wymagania podano w ST- 00 - Wymagania ogólne. 
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakość stosowanych materiałów i wykonywanych 

robot oraz za ich zgodność ze Specyfikacją Techniczną oraz poleceniami Inspektora nadzoru. 
 
2. MATERIAŁY 
2.1 Wymagania ogólne 

Materiał musi 
- odpowiadać warunkom niniejszej ST i dokumentacji projektowej 
- uzyskać akceptację Inspektora nadzoru inwestycyjnego 
- być zgodny z kartami technicznymi produktów. 
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2.2 Wymagania dla podstawowych materiałów 
  System malarski wg PN-EN ISO 12944-5  
· system malarski epoksydowy, szybkoschnący na podłoże stalowe, 
· trwałość zabezpieczenia antykorozyjnego: średnia 15lat. 
Do malowania przyjęto farby epoksydowe zawierająca pigment Ca-Mg i płatkowy błyszcz 

żelaza, RAL 7040. 
Na podstawie lokalizacji obiektu i korozyjności atmosfery przyjęto, że konstrukcja będzie pracować 
w środowisku korozyjnym na C5-I – wysoka kategoria korozyjności, wg PN-EN ISO 12944-5:2007. 
Projektowany obiekt zostanie wzniesiony na terenie oczyszczalni ścieków. Zabezpieczenie 
antykorozyjne elementów stalowych - kształtowniki walcowane na gorąco ze stali S355. 
 

2.3 Wymagania szczegółowe 
Podczas przygotowania produktu należy ściśle stosować się do zaleceń producenta i 

danych zawartych w kartach technicznych poszczególnego produktu oraz przestrzegać warunków 
jego użycia. Farby należy przechowywać w warunkach i okresach czasu określonych przez 
producenta. 
 

2.4 Składowanie materiałów 
Wyroby lakierowe należy przechowywać w magazynach zamkniętych, stanowiących 

wydzielone budynki lub pomieszczenia, odpowiadające przepisom dotyczącym magazynowania  
materiałów łatwopalnych zgodnie z normą PN-89/C- 81400. Temperatura wewnątrz pomieszczeń 
magazynowych powinna wynosić +4 do +250C. 
 

3. SPRZĘT 
3.1 Sprzęt do czyszczenia konstrukcji 
Czyszczenie konstrukcji należy przeprowadzić mechanicznie urządzeniami o działaniu 

strumieniowo-ciernym dowolnego typu, zaakceptowanym przez Inspektora nadzoru 
inwestycyjnego. Sprzęt do czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych 
powierzchni musi zapewniać strumień od oliwionego i suchego powietrza. 
 

3.2 Sprzęt do malowania 
Nanoszenie farb należy wykonać zgodnie z kartami technicznymi produktów, instrukcjami 

nakładania farb dostarczonymi przez producenta farb. Prawidłowe ustalenie parametrów 
malowania należy przeprowadzić na próbnych powierzchniach i uzyskać akceptacje 
Zamawiającego. 
 

4 .TRANSPORT 
4.1 Transport wyrobów lakierowych i rozcieńczalników winien z odbywać się zachowaniem 

obowiązujących przepisów o przewozie materiałów niebezpiecznych określonych w PN- 89/C-
81400. 
 

5. WYKONANIE ROBÓT 
5.1 Przygotowanie powierzchni do malowania 
Powierzchnie przewidziane do malowania należy oczyścić. Oczyszczenie polega na 

usunięciu z powierzchni stalowych zanieczyszczeń w postaci zgorzeliny, rdzy, tłuszczów, smarów, 
kurzu, pyłu, wilgoci. Podstawową czynnością jest usunięcie zgorzeliny i rdzy. Przedtem należy 
jednak usunąć z powierzchni konstrukcji zanieczyszczenia organiczne (tłuszcze, smary) - zaleca 
się używanie do tego celu rozcieńczalników dopuszczając stosowanie innych Śródków o podobnej 
skuteczności. Pył i kurz należy usunąć z oczyszczonych powierzchni bezpośrednio przed 
malowaniem przy pomocy szczotek z włosia lub przedmuchiwanie strumieniem suchego powietrza 
przy pomocy odkurzaczy przemysłowych. Nie dopuszcza się stosowania piasków rzecznych lub 
piasków kopalnianych. Obróbkę powierzchni należy prowadzić wyłącznie wtedy, gdy temperatura 
konstrukcji jest co najmniej o 30 wyższa niż temperatura punktu rosy. 
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Przygotowanie powierzchni: 
Przygotowanie podłoża do stopnia Sa 2.5 wg PN-EN ISO 8501-1:2008 
Czyszczenie konstrukcji metodami strumieniowo – ściernymi. 
Powierzchnię należy przede wszystkim zmyć strumieniem wody zawierającej dodatek detergentu, 
emulgatora lub gotowego preparatu odtłuszczającego, tak aby usunąć zanieczyszczenia ze 
wszystkich zakamarków konstrukcji. Szczególnie istotne jest usunięcie zanieczyszczeń jonowych, 
które w znacznym stopniu przyczyniają się do przyśpieszonej degradacji powłok malarskich.  

Po umyciu całą powierzchnię dokładnie spłukać czystą wodą  i wysuszyć. 
Przygotowanie powierzchni przed czyszczeniem strumieniowo-ściernym musi spełniać 

wymagania  P3 (dla C4, C5-I, C5-M wg PN-EN ISO 12944-3)  

• Powierzchnia stalowa oczyszczona metodą strumieniowo-ścierną do stopnia 
czystości co najmniej Sa 2.5  wg  PN-EN ISO 8501-1:2008, 

• Chropowatość powierzchni czyszczonych: profil chropowatości czyszczonych ostro 
krawędziowy G drobnoziarnisty lub pośredni wg PN-EN ISO 8503-2 stosownie do 
wymagań powłok malarskich. 

• Ostre krawędzie stępić, usunąć odpryski spawalnicze i oszlifować szwy spawów. 

• Po oczyszczeniu powierzchnię dokładnie odkurzyć przez przedmuchanie 
strumieniem czystego sprężonego powietrza lub odessanie zanieczyszczeń 
odkurzaczem przemysłowym. 

• Powierzchnia przygotowana do malowania powinna być sucha, pozbawiona 
tłuszczu i kurzu. 

• Wszystkie trudno dostępne miejsca, krawędzie przed malowaniem właściwym 
należy dobrze wyrobić pędzlem. 

 
Założenia do zabezpieczenia antykorozyjnego projektowanej rozbudowy konstrukcji 

stalowej wiaty na podstawie technologii producenta farb antykorozyjnych TEKNOS. 
 
Ilość warstw: 3 o łącznej grubości 290µm : 
a) Farba epoksydowa do gruntowania – EPINOX 87 – grubość warstwy: [100µm] 
b) Gruntoemalia epoksydowa, dwuskładnikowa, tiksotropowa– EPINOX 50-01 - 

grubość warstwy: [100µm] 
c) Farba nawierzchniowa poliuretanowa dwuskładnikowa – EMAPUR PS60 – dla 

powierzchni narażonych na promieniowanie UV - grubość warstwy: [90µm]. 
 
Środowisko korozyjne określono na C5-I wg PN-EN ISO 12944-5:2007 
Trwałość zabezpieczenia antykorozyjnego min. 15 lat. 

 
5.2 Nanoszenie powłok malarskich 
Nanoszenie powłok malarskich należy wykonywać zgodnie z kartami technicznymi 

produktów. Inspektor może zarządzić wykonanie próbnych powłok malarskich na wytypowanych 
fragmentach konstrukcji w celu oceny jakości, przyczepności do podłoża, bądź przydatności 
zaproponowanych przez Wykonawcę technik nanoszenia powłok. 
 

5.3 Warunki wykonywania prac malarskich 
Temperatura farby podczas nanoszenia, temperatura malowanej konstrukcji, a także 

temperatura i wilgotność powietrza powinny odpowiadać warunkom podanym w kartach 
technicznych poszczególnych produktów. Nie wolno prowadzić robot malarskich w czasie deszczu, 
mgły i występowania rosy. Temperatura powinna być wyższa o co najmniej 3oC od temperatury 
punktu rosy. Nie wolno nanosić powłok malarskich na nasłonecznione elementy konstrukcji oraz 
przy silnym wietrze . Najodpowiedniejsza temperatura powietrza wynosi 15 - 25 C. Należy 
przestrzegać warunku, by świeża powłoka malarska nie była narażona w czasie schnięcia na 
działanie kurzu i deszczu. Przestrzegać czasu schnięcia poszczególnych warstw. 
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5.4 Przygotowanie materiałów malarskich oraz sprzętu 
Przed użyciem materiałów malarskich należy sprawdzić ich atesty jakości, termin 

przydatności do aplikacji. Każdy materiał powłokowy należy przygotować ściśle wg procedury 
podanej w karcie technicznej produktu. W ogólnym ujęciu na procedurę tę składa się: mieszanie 
zawartości poszczególnych opakowań w celu jej ujednolicenia, mieszanie ze sobą w określonych 
proporcjach. Sprzęt do malowania ( mieszadła mechaniczne, pistolety natryskowe, pompy, węże, 
pędzle ) należy myć bezpośrednio po użyciu stosując rozcieńczalniki zalecane przez producenta 
farb. 
 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
6.1 Sprawdzenie jakości materiałów malarskich 
Ocena materiałów malarskich winna być oparta na atestach producenta. Producent 

zobowiązany jest przedstawić orzeczenie kontroli o jakości wyrobu. 
 

6.2 Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania 
Ocenę przygotowania powierzchni stalowych do malowania przeprowadza się w oparciu o 

PN-EN ISO 8501-1:2008, oraz wymagania zawarte w kartach technicznych produktów 
wymienionych w dokumentacji projektowej. Polega ona na wizualnej ocenie stanu powierzchni ( 
suchość, brak zapyleń, zanieczyszczeń olejami i smarami, brak rdzy nalotowej ). Ocenę 
przeprowadza się bezpośrednio po przygotowaniu powierzchni, jednak nie później niż po 3 
godzinach oraz dodatkowo bezpośrednio przed malowaniem. 
 

6.3 Kontrola nakładania powłok malarskich 
Kontrola nakładania powłok malarskich winna przebiegać pod kątem poprawności użytego 

sprzętu, techniki nakładania materiału malarskiego oraz przestrzegania zaleceń dotyczących 
warunków pogodowych i zabezpieczenia świeżo wykonanych powłok, czasu schnięcia i 
aklimatyzacji powłok. Inspektor nadzoru inwestorskiego może zalecić pomiar grubości powłok wg 
PN-93/C-81545. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powłok malarskich. 
 

6.4 Sprawdzenie jakości wykonanych powłok 
Ocenę jakości wykonanych powłok dokonuje się pod kątem grubości, porowatości i 

przyczepności pokrycia oraz wyglądu powłoki. Grubość powłoki mierzy się przy pomocy metod 
nieniszczących, przy pomocy przyrządów magnetyczno-indukcyjnych, zgodnie z PN-93/C-81515, 
lub innych zapewniających dokładność +10%. Badania porowatości należy przeprowadzić za 
pomocą poroskopu wg PN-82/C-81544. Badanie przyczepności pokryć malarskich należy 
przeprowadzić wg PN-80/C-81531. Ocenę wyglądu dokonuje się przy świetle dziennym lub 
sztucznym o mocy 100 W z odległości 30-40 cm od powierzchni 
 

7. OBMIAR ROBÓT 
Ogólne wymagania podano w ST- 00 - Wymagania ogólne. 
Jednostką obmiaru jest: 1 m2 powierzchni konstrukcji stalowej podlegającej malowaniu 

 
8. ODBIÓR ROBÓT 

 
Roboty objęte niniejszą ST podlegają odbiorowi robot zanikających i ulegających zakryciu, 

który jest dokonywany na podstawie wyników pomiarów, badań i oceny wizualnej. Na podstawie 
wyników badań i kontroli przeprowadzonych wg pkt. 6, należy sporządzić protokoły odbioru robot 
końcowych. Jeżeli wszystkie badania i odbiory dały wyniki dodatnie, wykonane roboty należy 
uznać zgodne z wymaganiami. Jeżeli choć jedno badanie lub odbiór dało wynik ujemny, wykonane 
roboty należy uznać za niezgodne z wymaganiami norm i kontraktu. W takiej sytuacji Wykonawca 
obowiązany jest doprowadzić roboty do zgodności z normą i przedstawić je do ponownego 
odbioru. 
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9. PODSTAWY PŁATNOŚCI 

 
Ogólne wymagania podano w ST- 00 - Wymagania ogólne. 
Ceny jednostkowe obejmują w szczególności: 

- zakup i dostarczenie wszystkich czynników produkcji 
- oczyszczenie i przygotowanie konstrukcji 
- wykonanie powłok 
- wykonanie prac zabezpieczających 
- dostosowanie się do warunków pogodowych oraz wymaganych przerw między poszczególnymi 
operacjami ( warstwami ) 
-zabezpieczenie wykonanych powłok w trakcie ich schnięcia, przed skutkami opadów 
atmosferycznych, zanieczyszczeń 
- zapewnienie odpowiednich warunków przechowywania materiałów malarskich i składowania 
- zabezpieczenie odpowiednich warunków bezpieczeństwa i higieny pracy 
- ochrona urządzeń obcych znajdujących się na obiekcie w czasie czyszczenia i malowania 
- uporządkowanie miejsca pracy 
- zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziaływaniem robot na środowisko 
W cenie jednostkowej mieści się również koszt opracowania projektu niezbędnych dla 
prowadzenia robot rusztowań, pomostów.  
 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 
 
10.1 Normy 
PN-ISO 8501 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i pochodnych 
produktów PN-ISO 8503 PN-70/H-97053 Ochrona przed korozją. Malowanie konstrukcji 
stalowych. Ogólne wytyczne.  
PN-C-81540:1988 Wyroby lakierowe chemoutwardzalne. Metoda kontroli przydatności do 
stosowania. 
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SZCZEGÓŁOWE SPECYFIKACJE TECHNICZNE 
SST B 08.00.00 

POKRYCIA Z BLACHY TRAPEZOWEJ 
         45261000-4 

 
1. WSTĘP 

 
1.1. Przedmiot SST 
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (SST) są wymagania dotyczące wykonania 

i odbioru osłon z blachy trapezowej wraz z obróbkami blacharskimi . 
 

1.2. Zakres stosowania SST 
Szczegółowa specyfikacja techniczna (SST) stanowi obowiązującą podstawę stosowana 

jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1. 
Odstępstwa od wymagań podanych w niniejszej specyfikacji mogą mieć miejsce tylko w 
przypadkach małych prostych robot i konstrukcji drugorzędnych o niewielkim znaczeniu, dla 
których istnieje pewność, że podstawowe wymagania będą spełnione przy zastosowaniu metod 
wykonania na podstawie doświadczenia i przy przestrzeganiu zasad sztuki budowlanej. 
 

1.3. Zakres robot objętych SST 
Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i 

mające na celu wykonanie robót wymienionych w p. 1.1 niniejszej SST. 
 

1.4. Określenia podstawowe 
Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami 

oraz określeniami podanymi w ST- 00.01 - Wymagania ogólne. 
 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robot 
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z 

dokumentacją projektową, SST i poleceniami Inspektora nadzoru. Ogólne wymagania dotyczące 
robot podano w ST- 00.01 - Wymagania ogólne 

 
2. MATERIAŁY 

 
2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w 

ST- 00.01 - Wymagania ogólne. 
Ponadto materiały stosowane do wykonywania pokryć powinny mieć m.in.: 

– Aprobaty Techniczne lub być produkowane zgodnie z obowiązującymi normami, 
– Certyfikat lub Deklarację Zgodności z Aprobatą Techniczną lub z PN, 
– Certyfikat na znak bezpieczeństwa, 
– Certyfikat zgodności ze zharmonizowaną normą europejską wprowadzoną do zbioru norm 
polskich, 
– na opakowaniach powinien znajdować się termin przydatności do stosowania. 
Sposób transportu i składowania powinien być zgodny z warunkami i wymaganiami podanymi 
przez producenta. 
Wykonawca obowiązany jest posiadać na budowie pełną dokumentację dotyczącą składowanych 
na budowie 
materiałów przeznaczonych do wbudowania. 
 

2.2. Rodzaje materiałów 
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2.2.1. Wszelkie materiały do wykonania pokryć dachowych powinny odpowiadać 
wymaganiom zawartym w normach polskich lub aprobatach technicznych ITB dopuszczających 
dany materiał do powszechnego stosowania w budownictwie. 
 

 
Zabudowę wiaty  przewidziano z blachy trapezowej RBT-50/gr. 0.75mm, 
Obróbki blacharskie z blachy powlekanej o parametrach jw. 

 
3. SPRZĘT 

 
3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST- 00.01 - Wymagania ogólne. 

 
3.2. Sprzęt do wykonywania robot 
- Roboty można wykonać ręcznie lub przy użyciu innych specjalistycznych narzędzi. 
- Wykonawca jest zobowiązany do używania takich narzędzi, które nie spowodują 

niekorzystnego wpływu na jakość materiałow i wykonywanych robot oraz będą przyjazne dla 
środowiska. 
 

4. TRANSPORT 
 

4.1. Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST- 00.01 - Wymagania ogólne. 
 

4.2. Transport materiałów: 
 

Do transportu materiałow i urządzeń stosować następujące sprawne technicznie środki 
transportu: 
- samochód skrzyniowy o ładowności 5-10 ton, 
- samochód dostawczy o ładowności 0,9 ton, 
Materiały należy układać równomiernie na całej powierzchni ładunkowej, obok siebie i 
zabezpieczyć przed 
możliwością przesuwania się podczas transportu. Płyty z blachy powinny być układane w pozycji 
poziomej wzdłuż środka transportu. Jeżeli długość elementów z blachy jest większa niż długość 
pojazdu, wielkość nawisu nie może przekroczyć 1 m. 
Przy za- i wyładunku oraz przewozie na środkach transportowych należy przestrzegać przepisów 
obowiązujących w transporcie drogowym. 

Wykonawca jest zobowiązany do stosowania takich Śródków transportu, które wpłyną 
niekorzystnie na jakość robot i właściwości przewożonych materiałów. 
 

5. WYKONANIE ROBOT 
 

5.1. Wymagania ogolne – blacha trapezowa 
Arkusze płyt trapezowych powinny być ułożone na połaci w ten sposób, aby szersze dno 

bruzdy było na spodzie. Zakłady podłużne płyt trapezowych mogą być pojedyncze lub podwójne 
Zakład podwójny należy stosować wyjątkowo. Szerokość szczelin na zakładach powinna być 
minimalna. W przypadku braku możliwości spełnienia tego wymagania, na przykład ze względu na 
falistość krawędzi podłużnych blachy, zamiast uszczelek należy stosować kit trwale plastyczny lub 
elastoplastyczny. 
Długość zakładu poprzecznego blach powinna wynosić nie mniej niż 200 mm . 
Blacha trapezowa w ścianach podłużnych wiaty, mocowana w układzie pionowym, do rygli 
poziomych, natomiast w ścianach szczytowych, mocowana w układzie poziomym, do rygli 
pionowych. Mocowanie blachy trapezowej do podkonstrukcji za pomocą wkrętów samowiercacych 
5.50x38mm, po jednym kołku w każdej 5fałdzie. Między sobą arkusze blach należy zszyć za 
pomocą wkrętów samowiercących  4.80x19mm w rozstawie co 250mm. 
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5.2. Wymagania ogolne – obróbki blacharskie 
Obróbki blacharskie powinny być dostosowane do rodzaju pokrycia.  Przy wykonywaniu 

obróbek blacharskich należy pamiętać o konieczności zachowania dylatacji. Dylatacje 
konstrukcyjne powinny być zabezpieczone w sposób umożliwiający przeniesienie ruchów 
poziomych i pionowych  w taki sposób, aby następował szybki odpływ wody z obszaru. 

 
6. KONTROLA JAKOŚCI ROBOT 

 
6.1. Kontrola jakości robot polega na sprawdzeniu zgodności ich wykonania z 

wymaganiami niniejszej specyfikacji 
Kontrola wykonania obudowy polega na sprawdzeniu zgodności ich wykonania z 

powołanymi normami przedmiotowymi i wymaganiami specyfikacji i projektu konstrukcyjnego. 
Kontrola ta przeprowadzana jest przez Inspektora nadzoru: 
a) w odniesieniu do prac zanikających (kontrola międzyoperacyjna) – podczas wykonania prac 
pokrywczych, 
b) w odniesieniu do właściwości całego pokrycia (kontrola końcowa) – po zakończeniu prac 
pokrywczych. 
 

7. OBMIAR ROBOT 
 

7.1. Ogólne wymagania dotyczące obmiaru robót podano w ST- 00.01 - Wymagania ogólne 
 
Jednostką obmiarową są m2 wykonanej obudowy/obróbek blacharskich. 

 
8. ODBIÓR ROBÓT 

 
8.1. Podstawę do odbioru wykonania robot stanowi stwierdzenie zgodności ich wykonania z 

dokumentacją projektową  i odpowiednimi normami oraz zaleceniami producenta. 
Roboty pokrywcze, jako roboty zanikające, wymagają odbiorów częściowych. Badania w 

czasie odbioru częściowego należy przeprowadzać dla tych robot, do których dostęp później jest 
niemożliwy lub utrudniony. 

Odbiór częściowy powinien obejmować sprawdzenie: 
a) podkładu, 
b) jakości zastosowanych materiałów, 
c) dokładności wykonania pokrycia, 
d) dokładności wykonania obróbek blacharskich i ich połączenia z pokryciem. 
Dokonanie odbioru częściowego powinno być potwierdzone wpisem do dziennika budowy. 
Badania końcowe pokrycia należy przeprowadzić po zakończeniu robot, po deszczu. Podstawę do 
odbioru robot stanowią następujące dokumenty: 
a) dokumentacja projektowa i ew. dokumentacja powykonawcza, 
b) dziennik budowy z zapisem stwierdzającym odbiór częściowy  
c) zapisy dotyczące wykonywania robot pokrywczych i rodzaju zastosowanych materiałów, 
d) protokoły odbioru materiałów i wyrobów, które powinny zawierać: 
– stwierdzenie zgodności lub niezgodności wykonania robot pokrywczych z dokumentacją, 
– spis dokumentacji przekazywanej inwestorowi. W skład tej dokumentacji powinien wchodzić 
program 
utrzymania pokrycia. 

Odbiór końcowy polega na dokładnym sprawdzeniu stanu wykonanego pokrycia i obróbek 
blacharskich i połączenia ich z obudową, a także wykonania na pokryciu ewentualnych 
zabezpieczeń eksploatacyjnych. 

Roboty uznaje się za zgodne z dokumentacją projektową, SST i wymaganiami Inspektora 
nadzoru, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji dały pozytywne wyniki. 
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Jeżeli chociaż jeden wynik badania daje wynik negatywny, pokrycie papowe nie powinno być 
odebrane. 
W takim przypadku należy przyjąć jedno z następujących rozwiązań: 
– poprawić i przedstawić do ponownego odbioru, 
– w przypadku gdy nie są moŜliwe podane rozwiązania – rozebrać pokrycie (miejsc nie 
odpowiadających ST) i ponownie wykonać roboty pokrywcze. 
 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 
 

9.1. Płaci się za ustaloną ilość m2 krycia, która obejmuje: 
– przygotowanie stanowiska roboczego, 
– dostarczenie materiałów i sprzętu, 
– ustawienie i rozbiórkę rusztowań  
– pokrycie ścian blachą trapezową łącznie z przycięciem płyt i obróbek na żądany wymiar, 
umocowanie za pomocą wkrętów  
– oczyszczenie miejsca pracy z resztek materiałów, 
– likwidacja stanowiska roboczego. 
 

9.2. Obróbki blacharskie 
Płaci się za ustaloną ilość m2 obróbki wg ceny jednostkowej, która obejmuje: 
– przygotowanie, 
– zamontowanie i umocowanie obróbek w podłożu, wykonanie połączeń połączeń i uszczelnienie 
– uporządkowanie stanowiska pracy. 
 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 
10.1. Normy 

PN-61/B-10245 Roboty blacharskie budowlane z blachy stalowej ocynkowanej i cynkowej. 
Wymagania i badania 
techniczne przy odbiorze. 
PN-EN 501:1999 Wyroby do pokryć dachowych z metalu. Charakterystyka wyrobów z cynku do 
pokryć 
dachowych układanych na ciągłym podłożu. 
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