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WSTEP

. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej ST sq wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot
zwigzanych z pokrywaniem powtokami malarskimi konstrukcji stalowej przy realizacji zadania:

,Roboty naprawcze i konserwacyjne obiektow mostowych” w Rybniku.

Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna (ST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu

i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1.

Zakres rohot objetych ST

Ustalenia dotyczg zasad prowadzenia robdt w nastepujacym zakresie:

- przygotowanie i oczyszczenie powierzchni stal,

wykonanie powtfoki gruntowej epoksydowej, grubo$¢ min. 80 pm,

wykonanie powtoki miedzywarstwowej epoksydowej z wypet. ptatkowym, grubo$¢ min. 80um,

wykonanie powtoki nawierzchniowej poliuretanowej, grubos¢ min. 60um.

Grubo$¢ poszczegolnych warstw i catej powtoki powinna by¢ zgodna z niniejsza ST i z kartami technicznymi,

aprobatami technicznymi produktow.

Minimalna grubo$¢ taczna powtoki malarskiej nie powinna byé mniejsza niz 260 um.

1.4.

Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami
podanymi w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania og6ine” pkt 1.4.

Aklimatyzacja (sezonowanie) powtoki — stabilizacja powtoki malarskiej w celu uzyskania przez nig
zakfadanych wiasciwosci uzytkowych.

Czas przydatnosci wyrobu do stosowania - czas, w ktérym materiat malarski po zmieszaniu sktadnikéw
nadaje sie do nanoszenia na podtoze.

Farba — wyréb lakierowy pigmentowany, tworzacy powtoke kryjaca, ktora spetnia przede wszystkim funkcje
ochronna.

Temperatura punktu rosy — temperatura, w ktorej zawarta w powietrzu para wodna osigga stan nasycenia.
Po obnizeniu temperatury powietrza lub metalowego elementu ponizej punktu rosy nastepuje wykraplanie si¢
wody zawartej w powietrzu.

Rozcienczalnik - lotna ciecz dodawana do farby lub emalii w celu zmniejszenia lepko$ci do wartosci
przewidzianej dla danego wyrobu.

Zabezpieczenie antykorozyjne — wszelkie celowo zastosowane Srodki zwiekszajace odporno$¢ obiektu lub
jego elementu na dziatanie korozj.

Obrébka strumieniowo $cierna — uderzenie wysokoenergetycznym strumieniem $cierniwa w powierzchnie,
ktéra ma by¢ oczyszczona zgodnie z PN-ISO 8501-1.

Powierzchnia referencyjna — wybrany przez strony fragment powierzchni zabezpieczanego obiektu,
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na ktérej dokonuje sie zabezpieczenia antykorozyjnego w obecnosci inwestora, producenta materiatéw

i wykonawcy.

System powlokowy — suma powtok wyrobow lakierowanych, ktére natozono na powierzchnie.

Lotne substancje organiczne (VOC) — dowolny zwigzek wegla (za wyjatkiem CO2 i weglanu amonu),

ktdry bierze udziat w reakcjach fotochemicznych atmosferze. VOC w wyrobach lakierowych w stanie dostawy
wyrazona jest jako masa lotnych zwigzkéw organicznych na jednostke objetosci cze$ci statych farby (bez
wody).

Ogolne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania rob6t oraz ich zgodnos¢ z Dokumentacjq

Projektowa, ST i poleceniami Inzyniera.

MATERIALY

Ogdlne wymagania dotyczace materiatéw

Ogdlne wymagania dotyczace materiatéw ich pozyskiwania i sktadowania podano
w ST D-M 00.00.00 ,Wymagania ogéine” punkt 2.

Rodzaje materiatow

2.2.1. Materiaty malarskie

2.2,

23.

Wymaga sig¢ stosowania systemow powtokowych epoksydowo-poliuretanowych dla wykonania nowego —
petnego zabezpieczenia antykorozyjnego.

Materialy malarskie zabezpieczajace przed korozja stosowane do powtok powinny odpowiadaé wymogom
okre$lonym w PN-H-97053 oraz by¢ zgodne z Katalogiem materiatéw zalecanych do stosowania przy
wykonaniu zabezpieczen antykorozyjnych na stalowych drogowych obiektach mostowych.

Farby powinny posiada¢ aktualng Aprobate Techniczng IBDIM i powinny by¢ zaakceptowane przez
Inspektora Nadzoru.

Kazda dostawa materiatu powinna posiada¢ Deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci materiatu

z Polskg Norma lub Aprobatg Techniczna.

Przed wbudowaniem materiatu, Wykonawca musi przedstawi¢ Inspektorowi Nadzoru Karty Techniczne
poszczegoinych materiatow.

Za sprawdzenie przydatno$ci materiatéw oraz jako$¢ wbudowania odpowiada Wykonawca robét.

Do wykonania przedmiotowych robét mozna stosowa¢ materiaty dopuszczone do obrotu i stosowania

w budownictwie w rozumieniu Prawa Budowlanego.

Akceptowanie uzytych materiatow

wykonawca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej jako$ci wszystkich partii dostaw materiatow.
System powlokowy:

W sktad kazdego systemu wchodzi:

- powtoka gruntowa,

- powtoka miedzywarstwowa,

- powtoka nawierzchniowa.

Wtasciwosci powtoki gruntowe;:
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2.5

3.2.

4.2.

bardzo wysoka skuteczno$¢ ochrony w naturalnych warunkach uzytkowania,

- dobra przyczepno$¢ do podioza,

zapewnienie dobrej przyczepnos$ci nastepnych powtok w systemie,

- doskonata zdolnos¢ tworzenia powtoki na krawedziach konstrukcii.

Wiasciwosci powtoki miedzywarstwowej:

- kompatybilne z produktami stosowanymi zaréwno do gruntowania, jak i do malowania nawierzchniowego,

- tworzenia zwartej i odpornej na $cieranie powtoki, znacznie podwyzszajacej trwatos¢ powtoki warstwy
gruntujacej,

- zapewnia dobre krycie krawedzi.

Wiasciwosci powtoki nawierzchniowej:

- powinny tworzy¢ powtoki trwate, odporne na procesy starzenia,

- duza elastyczno$¢, niewrazliwos¢ na uderzenia i duza odporno$¢ na Scieranie,

- odporno$¢ na wptywy atmosferyczne, sole odladzajace, oleje i ttuszcze,

-zachowac trwato$¢ barwy i opornos¢ na dziatanie promieniowania stonecznego.

Materialy pomocnicze do czyszczenia powierzchni

Stosowane $cierniwa powinny mie¢ odpowiednie atesty i charakterystyke.

Przechowywanie materiatow

Materiaty powinny by¢ dostarczone i przechowywane w zamknigtych fabrycznych opakowaniach oraz

powinny by¢ przechowywane zgodnie z PN-98/C-81400.

Nalezy przestrzegac okreslonych przez producenta okreséw gwarancji i warunkdw przechowywania.

SPRZET

. Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 3.

Sprzet do malowania

Nanoszenie farby nalezy wykona¢ zgodnie z kartami technicznymi produktow, instrukcjami naktadania farb
dostarczonymi przez producenta farb.

Wymaganie to odnosi sie przede wszystkim do metod aplikacji parametréw technologicznych nanoszenia.
Podane w kartach technicznych typy pistoletéw i pomp nie majg charakteru obligatoryjnego i moga by¢
zastapione sprzetem o zblizonych wiasciwosciach technicznych dostepnych w kraju.

Rodzaj uzytego sprzetu powinien by¢ zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru.

Prawidtowe ustalenie parametréw malowania nalezy przeprowadzi¢ na prébnych powierzchniach i uzyska¢

akceptacje Zamawiajacego.

TRANSPORT

. Ogélne wymagania dotyczace transportu

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 4.
Transport materiatow

Podczas transportu nalezy przestrzega¢ okreslonych przez producenta warunkéw transportu.
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Transportowanie farb powinno by¢ zgodne z PN-89/C-81400.

WYKONANIE ROBOT

. Ogélne zasady wykonania robét

Ogélne zasady wykonania rob6t podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” pkt 5.

Prace beda wykonywane bezposrednio na konstrukcji. Podczas prac nalezy zachowa¢ odpowiednie
zabezpieczenia (w tym zabezpieczenie ruchu publicznego, zabezpieczenie terenu z uwagi na wymogi
ochrony $rodowiska i inne), ostony, rusztowania, itp., ktére nie podlegajg odrebnej zaptacie.

Warunki klimatyczne

Temperatura podtoza powinna by¢ wyzsza o 3°C od temperatury punktu rosy dla danego ci$nienia

i wilgotnosci.

Temperatura podtoza, temperatura materiatu i temperatura otoczenia oraz wilgotno$¢ wzgledny by¢ zgodne
Z wymaganiami zawartymi w karcie produktu podanymi przez producenta.

Po 15 wrze$nia prace malarskie majg by¢ wykonywane pod ostonami z mozliwoscig regulacji temperatury

i wilgotnosci.

Nie nalezy prowadzi¢ prac malarskich we wczesnych godzinach rannych i pdznych popotudniowych na
wolnym powietrzu oraz gdy na powierzchni konstrukcji wystepuije rosa.

Przygotowanie powierzchni

Przygotowanie powierzchni zaleca sie przeprowadzié¢ za pomoca obrébki strumieniowo-$ciernej dopuszcza
sie czyszczenie szlifierkami katowymi z wykorzystaniem $cierniwa korundowego.

Do oczyszczenia przez piaskowanie konstrukcji cienkosciennych (o grubosci elementoéw 5+10 mm) nalezy
stosowac piasek krzemowy o wielo$ci ziaren 0+2,0 mm, a do piaskowania elementdw grubo$ciennych

(0 grubosci Scianek powyzej 10 mm) piasek krzemowy o wielo$ci ziaren 2,0+3,5 mm.

Maksymalne ci$nienie powietrza przy stosowaniu jako Scierniwa piasku krzemowego nie moze przekraczac
3,0 atm.

Oczyszczenie metodg strumieniowo-$cierng powinno zapewni¢ catkowite usuniecie wczesniej natozonych
powtok, Sladéw korozji, warstw tlenkdw (walcowiny, zgorzeliny) oraz schropowacenie powierzchni.
Wszystkie stosowane materiaty cierne powinny by¢ czyste, suche a zwtaszcza nie moga by¢
zanieczyszczone solami oraz powinny by¢ zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru.

Stosowane $cieriwa powinny mie¢ odpowiednie atesty i charakterystyke.

Waznym elementem przygotowania powierzchni jest odttuszczenie.

Odttuszczenie nalezy wykonaé przed oczyszczeniem strumieniowo $ciernym. Zattuszczone miejsca powinny
by¢ przemyte rozpuszczalnikiem organicznym lub przemystowymi $rodkami odttuszczajacymi.
Zanieczyszczenia materiatami trudno usuwalnymi (np. bitumy) mozna usunag¢ obrébka strumieniowo-Scierna,
przy uzyciu Sciemniw jednorazowego uzytku.

Nie dopuszcza sie stosowania tych $cierniw do ostatecznego przygotowania powierzchni.

Nie nalezy dotyka¢ powierzchni oczyszczonej gotymi rekami oraz pozostawia¢ na niej $ladéw pytow po
obrébce strumieniowo-$cierne;.

Powierzchnia przeznaczona do malowania powinna by¢ sucha, wolna od tluszczu, kurzu, produktéw korozji
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i pozostato$ci starych malowan oraz zanieczyszczen.

W przypadku wystepowania zanieczyszczen nalezy powierzchnie oczy$cié metoda wysokocisnieniowgo
mycia wodg z dodatkiem detergentéw, a nastepnie sptuka¢ woda.

Pyt i kurz nalezy usung¢ z oczyszczonych powierzchni bezposrednio przed malowaniem przy pomocy
szczotek z whosia lub przy pomocy przedmuchania strumieniem suchego, odoliwionego powietrza badz przy
pomocy odkurzaczy przemystowych.

W pierwszej kolejnosci powinny by¢ usuniete réznorodne wady powierzchni nie nadajace sie usunaé

w procesie obrdbki strumieniowo-$ciernej tj. usuniecie zadziordw, topnika po spawaniu, wyréwnanie spoin

i zaokraglenia powierzchni. operacja ta polega na mechanicznym zeszlifowaniu wszelkich nieréwnosci.
Zaleca sie oczyszczenie powierzchni do Sa 2/, wg PN-ISO 8501-1:2002, we wszystkich miejscach
konstrukciji gdzie jest to mozliwe do wykonania.

Pozostate miejsca majg by¢ oczyszczone do stopnia nie gorszego niz Sa 2. Wyjatek stanowig szczeliny,
ktdre ze wzgledu na swojg rozwartos¢ i wielko$¢ Noe moga by¢ oczyszczone do tego stopnia.

Pokrycie powlokami malarskimi

Przed przystapieniem do prac malarskich nalezy sprawdzi¢ czy wyroby posiadajg atest producenta,
Deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodno$ci materiatu z Polskg Norma lub Aprobatg Techniczng oraz czy
termin gwarancji nie zostat przekroczony.

Nanoszenie powtok malarskich nalezy wykonywac¢ zgodnie z PN-EN ISO 12944-7:2001, niniejszg ST

i kartami technicznymi produktéw.

Inspektor Nadzoru moze zarzadzi¢ wykonanie probnych powtok malarskich na wytypowanych fragmentach
konstrukcji w celu oceny ich jakosci, przyczepnosci do podioza, badz przydatnosci zaproponowanych przez
wykonawce technik nanoszenia powtok i eliminaciji technik nie gwarantujacych odpowiedniej jako$ci robdt.
Powierzchnia przed natozeniem malarskiej powfoki gruntowej powinna by¢ przygotowana zgodnie z punktem
5.3 niniejszej specyfikacji i odebrana przed poczatkiem malowania przez Inspektora Nadzoru.

Do wykonywania poszczegdlnych powtok malarskich mozna przystapi¢ po odebraniu przez Inspektora
Nadzoru poprzednich powtok.

Minimalny odstep czasu przed naktadaniem nastepnej warstwy nalezy stosowac zgodnie z wymogami
producenta. Czas aklimatyzacji wg zalecen producenta.

Jesli zostat przekroczony okres jaki producent farb przewiduje miedzy naktadaniem poszczegéinych powtok
nalezy powierzchnie przed naktadaniem nastepnej warstwy uszorstni¢ np. przez omiecenie $cierniwem.

W przypadku jakiejkolwiek dtuzszej przerwy, nalezy zbadaé¢ poziom zanieczyszczen.

W przypadku zanieczyszczenia nalezy powierzchnie oczy$ci¢é metodg wysokocisnieniowego mycia woda.
Grubo$¢ poszczegolnych warstw i catej powtoki powinna by¢ zgodna z niniejsza ST i z kartami technicznymi
producentdw oraz aprobatami technicznymi.

Minimalna grubos¢ faczna powtoki malarskiej nie powinna by¢ mniejsza niz 260 pm.

Swieza warstwa materiatu malarskiego nie powinna by¢ w czasie schniecia narazona na dziatanie kurzu

i deszczu.

Wszelkie obszary krytyczne powinny zostac¢ pokryte dodatkowo tym samym materiatem powtokowym celem

osiggniecia koniecznej grubosci powtoki.



SPECYFIKACJA TECHNICZNA
M-14.02.01 Pokrywanie elementow stalowych powtokami malarskimi

6.

6.1.

6.2.

KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogodlne zasady kontroli jakosci robot

Ogélne zasady kontroli jakosci robét podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” pkt 6.

Kontroli podlegajg wszystkie sktadniki procesu technologicznego, a zwtaszcza te, ktdre podlegaja zakryciu.

Sprawdzenie jakosci materiatow

6.2.1. Kontrola farb

6.3.

6.4.

Farby powinny posiada¢ Aprobate Techniczng i powinny by¢ zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru.
Przed przystapieniem do wbudowania materiatu Wykonawca jest zobowigzany do przedstawienia
Inspektorowi Nadzoru przy kazdej dostawie Deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci materiatu z Polskg
Norma lub Aprobatg Techniczng oraz Karty Techniczne poszczegdlnych materiatow.

Przed uzyciem farb nalezy sprawdzi¢ jej date przydatnosci.

Farby nalezy sprawdzi¢ zgodnie z normg ISO 1513, nalezy sprawdzi¢:

- stan opakowania,

- ocene kozuszenia,

- ocene konsystencji,

- rozdziat faz,

- obecno$¢ zanieczyszczen,

- ocene osadu,

- kolor.

W przypadku wystapienia kozucha nalezy go usunaé. Nie nadajq sie do uzytku farby zzelowane

oraz zawierajace twardy osad. Osad miekki nalezy wymieszac, zeby ujednorodni¢ farbe.

Sprawdzenie przygotowania powierzchni pod malowanie

Sprawdzeniu podlega:

- zadany stopien przygotowania powierzchni zgodnie z PN-ISO 8501-1,

- zadana chropowato$¢ zgodnie z PN-EN-ISO 8503-2,

- stopien zapylenie nie wigkszego od 3 zgodnie z normg PN-EN-ISO 8502-3,

- zanieczyszczenie jonowe ponizej 15mS/m zgodnie z PN-ISO 8502-9,

- brak zattuszczen zgodnie z PN-ISO 8502-10,

- braku zawilgocenia powierzchni zgodnie z PN-ISO 8502-11.

Ocene przeprowadza sie bezposrednio po przygotowaniu powierzchni, jednak nie pdzniej niz po 3 godzinach
oraz dodatkowo bezposrednio przed malowaniem.

Kontrola nakladania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiegac pod katem poprawnosci uzytego sprzetu, techniki
naktadania materiatu malarskiego i stosowanych parametrow technologicznych oraz przestrzegania zalecen
dotyczacych warunkdw pogodowych i zabezpieczenia $wiezo wykonanych powtok, a takze przestrzegania
czasu schniecia i aklimatyzacji powlok oraz przestrzegania czasu natozenia kolejnej powtoki.

Inspektor Nadzoru moze zaleci¢ pomiar w czasie malowania grubo$ci mokrych powtok poszczeg6lnych
warstw wg PN-93/C-81545 i ISO 2808:1997.
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Po wyschnieciu kazdej warstwy nalezy przystapi¢ do jej oceny, nalezy wykonac:

- ocene wygladu powtoki (ocena niedomalowan, zaciekdw, wytracen, zmarszczen, cofania sie
wymalowania, kwaterowania iglowego, kwaterowania z pekajacymi pecherzami, spekan, suchego
natrysku, podnoszenia),

- badanie grubosci suchej powtoki zgodnie z ISO 2898:1997,

- badanie przyczepnosci do podtoza i przyczepnosci miedzywarstwowej zgodnie z PN-EN-ISO 2409
lub PN-ISO 4624,

- przy naktadaniu kolejnej powtoki nalezy sprawdzi¢, czy poprzednia powtoka w procesach
miedzyoperacyjnych nie ulegta zabrudzeniu i ewentualne usunigcie zabrudzenia.

Kontroli podlega tzw. Wyrabianie pogrubienia powfoki wykonywanego po wyschnieciu naniesionej powtoki

na krawedziach, obrzezach otwordw, szczelinach, spoinach.

Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powtok malarskich.

Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok

Oceneg jakosci wykonanych powtok dokonuije sie pod katem grubosci, porowatosci i przyczepnosci pokrycia

oraz wygladu powtoki malarskiej.

Badania przeprowadza si¢ na suchych i po aklimatyzacji (wysezonowanych) powtokach.

Powtoka uszkodzona w miejscach wykonanych oznaczen powinna by¢ naprawiona (pedzlem,

z zastosowaniem farb wg niniejszej ST).

Ocene wygladu dokonuije sie nieuzbrojonym okiem przy Swietle dziennym lub sztucznym o mocy 100W

z odlegtosci 0,5 — 1,0 m od powierzchni.

OBMIAR ROBOT

. Ogdlne zasady obmiaru roboét

OgolIne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoine” pkt 7.
Jednostka obmiarowa
Jednostkg obmiarowa jest:

m?2 (metr kwadratowy) pokrytej powierzchni stalowej powtokami malarskimi.

ODBIOR ROBOT
Ogélne zasady odbioru robot podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogéine” pkt 8.
Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjq projektowa, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli

wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pktu 6 daty wyniki pozytywne.

PODSTAWA PLATNOSCI

. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoine” pkt 9.

Cena jednostki obmiarowej

Cena wykonania 1m? pokrycia elementdw stalowych powtokami malarskimi i obejmuje:
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roboty przygotowawcze,

zakup i transport materiatéw przewidzianych do wykonania robét,

dostarczenie materiatow,

przygotowanie, montaz i demontaz niezbednych rusztowan, podestow, zabezpieczen i oston
powieszonych i stojacych i ich przektadanie oraz wtasciwe zabezpieczenie robét i ruchu publicznego
na czas prowadzenia robot,

zabezpieczenie odpowiednich warunkdw bezpieczenstwa i higieny pracy,

przygotowanie powierzchni stalowej pod powtoki malarskie,

wykonanie probnych powtok malarskich,

wykonanie systemu powtokowego przewidzianego w ST,

uzupetnienie powtok w miejscach ewentualnych uszkodzen,

zabezpieczenie powtok w trakcie ich schnigcia przed skutkami opaddw atmosferycznych, zanieczyszczen,
oraz oddziatywania przejezdzajacych pojazdow,

wykonanie wszystkich niezbednych pomiaréw, badan, prob i sprawdzen,

uporzadkowanie miejsca pracy,

zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem Robét na Srodowisko, przechodniow

i uzytkownikow tras komunikacyjnych w obrebie prowadzenia Rob¢t,

wykonanie ekrandw zabezpieczajacych,

utylizacja odpadéw,

oznakowanie miejsca Robét i jego utrzymanie.

W kazdym przypadku nalezy zastosowa¢ odpowiednie zabezpieczenia (w tym ruchu publicznego,

zabezpieczenia terenu, z uwagi na wymogi ochrony Srodowiska i inne), ostony, rusztowania, itp., ktdre

nie podlegajg odrebnej zaptacie.

PRZEPISY ZWIAZANE

Normy :

1. PN-84/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczace pomiary grubosci powtok.

2. PN-84/C-81512 Wyroby lakierowe. Oznaczenie zawarto$ci podstawowych.

3. PN-79/C-81519 Wyroby lakierowe. Okre$lenie stopnia wysychania i czasu wysychania.

4. PN-82/C-81544 Wyroby lakierowe. Okre$lenie stopnia zniszczenie pokry¢ w wyniku dziatania
czynnikdw atmosferycznych.

5. PN-93/C-81545 Wyroby lakierowe. Pomiar grubo$ci mokrych warstw.

6. PN-ISO 12944 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjq stalowych konstrukcji za pomocg powtok
malarskich.

7. PN-ISO 8501-1 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych
produktdw. Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni. Stopnie skorodowania
i stopnia przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy
stalowych po catkowitym usunieciu wcze$niej natozonych powtok.

PN-ISO 8501-2 Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.
19.

PN-ISO 8502-2

PN-ISO 8502-3

PN-ISO 8502-4

PN-ISO 8502-5

PN-ISO 8502-6

PN-ISO 8502-3

PN-ISO 8503-1

PN-ISO 8503-2

PN-ISO 8503-4

PN-1SO 2808:2000
PN-ISO 12944:2001

produktéw. Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni. Stopnie przygotowania
wczesniej pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunigciu
tych powtok.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Laboratoryjne
metody oznaczania chlorkdw na oczyszczonej powierzchni.

Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Ocena
pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych

do malowania. Metoda tasmy przylepnej.

Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Okre$lenie
mozliwo$ci kondensacji pary wodnej na powierzchni przed malowaniem.
Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Oznaczenie
chlorkdw na powierzchni przed malowaniem. Metoda rurek wskaznikowych.
Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych
produktéw. Badania stuzgce do oceny czysto$ci powierzchni. Badania
wyrywkowe rozpuszczalnych zanieczyszczen. metoda Bresla.
Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Mozliwa

do stosowania w warunkach terenowych metoda konduktometryczna
oznaczenia rozpuszczalnych w wodzie soli.

Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych
produktéw. Charakterystyka chropowatosci powierzchni podtozy stalowych
po obrébce strumieniowo-Sciernej. Wyszczegdinienie i definicje wzorow ISO
profilu powierzchni po obrébce strumieniowo-$cierne;.

Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych
produktéw. Charakterystyka chropowatosci powierzchni podtozy stalowych
po obrébce strumieniowo-sciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni
po obrébce strumieniowo-Sciernej. Sposob postepowania z uzyciem wzorca.
Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych
produktéw. Charakterystyka chropowatosci powierzchni podtozy stalowych
po obrébce strumieniowo-sciernej. Metoda kalibrowania wzorcéw ISO profilu
powierzchni i okre$lenia profilu powierzchni. Sposdb postepowania z uzyciem
przyrzadu stykowego.

Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki. Okre$lenie grubosci powtok.
Farby i lakiery. ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg

ochronnych systeméw malarskich.
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20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.
27.

PN-ISO 11126 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo-$cierne;.

PN-ISO 11127 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Metody badan $cierniw niemetalowych stosowanych w obrdbce
strumieniowo-Scierne;.

PN-ISO 11124 Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wymagania techniczne dotyczace metalowych Scierniw
stosowanych w obrobce strumieniowo-Scierne;.

PN-ISO 11125 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Metody badan Scierniw metalowych stosowanych w obrébce
strumieniowo-$cierne;.

PN-EN-ISO 1513 Farby i lakiery. Sprawdzenie i przygotowanie prébek do badan.

PN-EN-ISO 2409:1999 Farby i lakiery. Okreslenie przyczepnosci powtok do podioza
oraz przyczepnosci migdzywarstwowe;.

PN-I1SO 4624:1994 Préba odrywania do oceny przyczepnosci.

,Zalecenia do wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektow

mostowych” Zatgcznik do Zarzadzenia Nr 12 GDDP z dnia 08 grudnia 1998r.



