Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robdt Budowlanych M.14.02.01.

M.14.02.00 ZABEZPIECZENIE KONSTRUKCJI STALOWYCH
M.14.02.01 ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE KONSTRUKCJI STALOWYCH
1. WSTEP

1.1.  Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Rohét Budowlanych (STWiORB)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru rob6t zwigzanych z pokrywaniem
powlokami malarskimi konstrukcji stalowych obiektow mostowych dla zadania Rozbudowa i przebudowa drogi
powiatowej nr 2814W Piaseczno — Chycie — Chyliczki — Etap Ill - ,,Projekt remontu obiektu mostowego w ciagu drogi
powiatowej nr 2814 W w km 1+631 w Piasecznie”.

1.2.  Zakres stosowania STWiORB
STWIORB jest stosowana jako dokument Przetargowy i Kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robét wymienionych w pkt.1.1.

1.3.  Zakres Rohét objetych STWiORB

1.3.1. Zabezpieczenie antykorozyjne nowych elementow stalowych

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majq zastosowanie przy pokrywaniu powtokami malarskimi nowych konstrukcji
stalowych i obejmuja;

a) przygotowanie powierzchni do malowania;

b) nanoszenie warstwy gruntujacej;

) nanoszenie warstwy posredniej (miedzywarstwy)

d) nanoszenie warstwy nawierzchniowe;.

W przypadku elementéw nowych konstrukcji przygotowanie powierzchni do malowania i nanoszenie poszczegoinych warstw
powtoki malarskiej wykonuje sie w wytworni. Na budowie czynnosci te wykonuje sie tylko w rejonie stykow montazowych
wykonywanych na budowie, po wczes$niejszym zmontowaniu konstrukcji.

W przypadku renowacji powlok malarskich istniejacych obiektéw, wszystkie czynnoSci zwigzane z przygotowaniem
powierzchni i naktadaniem powfok sg wykonywane na obiekcie.

Grubo$¢ powtoki trojwarstwowej o facznej grubosci min. 280um.

1.3.2. Zabezpieczenie antykorozyjne istniejacych elementéw stalowych

Ustalenia zawarte w niniejszej SST maja zastosowanie przy pokrywaniu powtokami malarskimi istniejacych elementéw
stalowych i obejmujg swoim zakresem:

- przygotowanie powierzchni do malowania tj. piaskowanie, odttuszczanie, zmywanie woda z detergentami oraz mtotkowanie
( w miejscach o duzej grubosci starych powlok malarskich - przyjeto do mtotkowania 10 % catej powierzchni ),

- nanoszenie warstwy gruntujacej - 1 warstwa,

- nanoszenie miedzywarstwy ( podktadowa ) - 1 lub wiecej warstw,

- nanoszenie warstwy nawierzchniowej - 1 warstwa.

Zastosowane materiaty systemu antykorozyjnego powinny zapewni¢ trwato$¢ zabezpieczenia na co najmniej 15 lat oraz
powinny mie¢ wysoka zawarto$¢ czesci statych ze wzgleddéw ekologicznych i aplikacyjnych.

N Przygotowanie Powloka Powtfoka GFUbOSfC
azwa ; . Powtoka gruntowa : . . catkowita
powierzchni miedzywarstwowa nawierzchniowa powloki
EGZE;W dowo- Epoksydowa \E/pozaiggy:r: Poliuretanowa
gliurgtanow Sa2,5 wysokocynkowa %?t)kow m (EP alifatyczna lub 280-400 pm
p y (EPZn HB) pratkowy akrylowa
(EP/PUR) Misc. HB)

1.4.  Okres$lenie podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej specyfikacji s zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami, wytycznymi i okresleniami
podanymi w STWIORB M.00.00.00. "Wymagania Ogdine".
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1.4.1. Aklimatyzacja (sezonowanie) powtoki - stabilizacja powtoki malarskiej w celu uzyskania przez nig zaktadanych
wiasciwosci uzytkowych.

14.2. Czas przydatno$ci wyrobu do stosowania - czas, w ktorym materiat malarski po zmieszaniu sktadnikéw
nadaje sie do nanoszenia na podtoze.

1.4.3. Farba - wyrdb lakierowy pigmentowany, tworzacy powtoke kryjaca, ktora spetnia przede wszystkim funkcje
ochronna,
1.4.4. Malowanie nawierzchniowe - naniesienie farby nawierzchniowej na warstwe gruntujgca w celu uszczelnienia i

uodpornienia na wystepujace w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.

1.4.5. Punkt rosy - temperatura, w ktérej zawarta w powietrzu para wodna osigga stan nasycenia. Po obnizeniu
temperatury powietrza lub malowanego obiektu ponizej punktu rosy nastepuje wykraplanie sie wody zawartej w powietrzu.

1.4.6. Rozcienczalnik - lotna ciecz dodawana do farby lub emalii w celu zmniejszenia lepkosci do warto$ci
przewidzianej dla danego wyrobu.

1.4.7. System materiatéw malarskich do antykorozyjnego zabezpieczania konstrukcji stalowych - zestaw
materiatdéw z ktdrych wykonuje sie poszczegdlne warstwy powtoki malarskiej gwarantujacy uzyskanie powtoki o wymagane;j
trwatosci.

1.4.8. Trwato$¢ systemu zabezpieczenia - oczekiwany czas dziatania ochronnego systemu malarskiego do pierwszej
wiekszej renowaciji. Okres trwato$ci nie jest okresem gwarangii.

1.4.9. Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowo zastosowane $rodki zwigkszajace odpornos$é obiektu lub
jego elementu na dziatanie korozji.

2. MATERIALY

21.  Ogdlne wymagania dotyczace materiatow

Ogdlne wymagania dotyczace materiatéw podano w STWIORB M.00.00.00. "Wymagania Ogéine".

Konstrukcja stalowa podlegajaca zabezpieczeniu wymaga zastosowania specyficznych zestawdw malarskich o
podwyzszonej trwatosci, a to ze wzgledu na warunki jej pracy, cechujace sie nastepujacymi wiasciwo$ciami:

- utrudnieniami przy renowacji powtok (pod obiektami wzdtuz konstrukcji przebiegajg ciagi komunikacyjne, dla ktérych
zachowana musi by¢ ciggto$¢ ruchu),

- konstrukcja jest szczegdlnie eksponowana na dziatanie promieni ultrafioletowych,

- konstrukcja podlega duzym odksztatceniom, wymagana jest wiec duza elastyczno$¢ zastosowanych powtok.

Dobor zestawu malarskiego musi $ci$le odpowiadaé powyzszym warunkom, co uwzglednione zostato w warunkach
niniejszej Specyfikacji.

2.2.  Szczegotowe wymagania dotyczace materiatow

2.21. Wymagania formalne

Zestawu pokry¢ malarskich dokonuje Wykonawca, a szczegdty przedktada Kierownikowi Projektu do zatwierdzenia.
Dobrany zestaw pokry¢ winien:

- posiada¢ Aprobate Techniczng IBDiM;

- odpowiada¢ warunkom niniejszej Specyfikacji;

- zapewnia¢ skuteczng ochrone powierzchni w $rodowisku o kategorii korozyjnosci atmosfery C5-1 wg PN-EN ISO 12944-
2 w diugim okresie trwato$ci (powyzej 15 lat) wg PN-EN ISO 12944-1;

- posiadac akceptacje Kierownika Projektu.

2.2.2. Podstawowe materialy zestawu malarskiego

Do wykonania powtok malarskich nalezy stosowac tréjwarstwowe zestawy malarskie sktadajacych sie z warstw:

- powtoka gruntowa EPZn - powtoka epoksydowa wysoko cynkowa — o grubo$ci suchej powtoki 60-80um, objetosciowa
zawarto$¢ sktadnikow statych powyzej 65%,

- miedzywarstwa — powtoka epoksydowa, zawierajaca aluminiowe wypetiacze ptatkowe i blyszcz Zzelaza o gruboci
suchej powtoki 80-160um, objetosciowa zawarto$¢ czesci statych 60%

- nawierzchniowa — na bazie poliuretanéw alifatycznych o grubosci suchej powtoki 50-100um, objetosciowa zawarto$¢
czeSci statych powyzej 55%
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taczna grubos¢ wszystkich warstw powtoki w stanie suchym musi wynosi¢ co najmniej 280um

System z podktadem wysokocynowym musi posiadaé odporno$ci na dziatanie temperatury w suchej atmosferze do 150°C, a
przy krotkotrwatym dziataniu temperatury (w czasie kilku godzin) do 180°C, natomiast w wilgotnej atmosferze (konsolidacja
pary wodnej przy gwattownym ochtodzeniu) minimum 50°C.

Maksymalny czas, naktadania kolejnych warstw systemu antykorozyjnego nie moze by¢ krétszy niz trzy godziny, zapis musi
by¢ udokumentowany w kartach technicznych.

Pozostate wiasno$ci materiatdw powtok musza by¢ zgodne z kartami technicznymi produktéw sporzadzonymi przez ich
Producenta. Karty te nalezy przedtozy¢ Kierownikowi Projektu przy uzyskiwaniu jego akceptacji dla dobranego zestawu
malarskiego.

2.2.3. Kolor pokrycia malarskiego
Kolory dwdch pierwszych warstw sg dowolne, ale réznigce sie zdecydowanie dla réznych warstw.
Kolor wierzchniej warstwy pokrycia dobiera Wykonawca i przedktada Kierownikowi Projektu do akceptacii.

2.24. Wymagania podstawowe dla kompletnej powtoki zestawu antykorozyjnego
L.p. | Whasciwosé Jedn. Wymagania Metoda badania wedtug
1 2 3 4 5
1 Minimalna grubo$¢ suchej powtoki pm 280 PN-EN ISO 2808:2000
2 Przyczepno$c¢ farby gruntujacej do podioza | stopien | 0-1 PN-EN 1SO 2409:1999
3 Przyczepno$¢ miedzywarstwy stopien | 0-1 PN-EN 1SO 2409:1999
4 Przyczepno$¢ zestawu do podioza stopien | 0-1
5 Przyczepno$¢ zestawu po badaniach stopien [ 1-2
korozyjnych
6 Udarnosé¢ cm 50 PN-EN ISO 6272-1:2005
7 Udarno$¢ po badaniach korozyjnych cm 40
8 Odporno$¢ w komorze solnej: PN-ISO 7253:2000
_powloka znacieciem ™ | |
... _Czasobcigzenia | | 14400
dopuszczalne odlegtosci od rysy:
korozja 3mm
pecherze 8mm
powlokabeznaciecia | |
czas obcigzenia 1440 h
powtoka bez zmian 2
9 Odporno$¢ na wilgoé PN-EN ISO 6270-1:2002
powloka z nacieciem ") -
powtoka bez naciecia 720h,
powloka bez zmian 2
10 Odpornos¢ na zmienne temperatury od - 300 cyklipo4h PN-88/C-81556
18°C do +18°C powtoka bez zmian 2
1" Odpornos¢ na starzenie (sztuczne PN-ISO 11507:2000
promieniowanie) Procedura IBDIM
powloka z nacieciem ") - TWm-33/98
powloka bez naciecia 500 h (42 cykle);
dopuszczalna
nieznaczna zmiana
barwy 3) oraz zmiana
potysku do 50% 4
kredowanie max. 2
stopier 9)

1) Nacigcie wykonane wg PN-EN I1SO 2409

2) Zniszczenie powtok okre$lane wg PN-EN 1SO 4628-10

3) Oznaczenie zmiany barwy wg PN-EN ISO 3668, PN-ISO 7724-2, PN-ISO 7724-3
4) Oznaczenie potysku wg PN-EN ISO 2813

5) Oznaczenie kredowania wg PN-EN SO 4628-7
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2.2.5. Wymagania dodatkowe

Preparaty stosowane na powtfoki nawierzchniowe powinny gwarantowa¢ mozliwo$¢ nanoszenia jednorazowo warstwy o
grubosci do 100um w stanie suchym.

Podczas przygotowania produktu nalezy $ciSle stosowaé sie do zalecen producenta i danych zawartych w kartach
technicznych poszczegdlnego produktu oraz przestrzega¢ warunkow jego uzycia. Na kazdym opakowaniu dostarczonej
farby muszg by¢ wszystkie napisy po polsku. Farby nalezy przechowywa¢ w warunkach i okresach czasu okreslonych przez
producenta.

Z uwagi na to, ze obecnie w wigkszosci stosuje sie farby dwusktadnikowe nalezy $cisle przestrzegac i kontrolowaé podane
przez producenta warunki mieszania i czasy przydatno$ci do uzycia po zmieszaniu. Na pojemniku ze zmieszang farbg musi
by¢ umieszczona na widocznym maksymalny miejscu czas przydatno$ci farby do uzycia.

2.2.6. Sktadowanie materiatéow

Wyroby lakierowe nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych, stanowigcych wydzielone budynki lub wydzielone
pomieszczenia, odpowiadajace przepisom dotyczacym magazyndéw materiatéw fatwo palnych zgodnie z normg PN-89/C-
81400.

Temperatura wewnatrz pomieszczer magazynowych powinna wynosi¢ od +4°C do +25°C.

3. SPRZET

3.1.  Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu
Ogélne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWIORB M.00.00.00. "Wymagania Ogoine".

3.2.  Szczegdtowe wymagania dotyczace sprzetu

3.21. Sprzet do czyszczenia konstrukcji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu strumieniowo-$ciernym dowolnego
typu, zaakceptowanymi przez Kierownika Projektu. Sprzet do czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania
oczyszczonych powierzchni musi zapewnia¢ strumien odoliwionego i suchego powietrza.

3.2.2. Sprzet do malowania

Nanoszenie farb nalezy wykonywac¢ zgodnie z kartami technicznymi produktow, instrukcjami naktadania farb dostarczonymi
przez producenta farb. Wymaganie to odnosi sie przede wszystkim do metod aplikacji i parametréw technologicznych
nanoszenia. Podane w kartach technicznych typy pistoletéw i pomp nie majg charakteru obligatoryjnego i moga byé
zastapione sprzetem o zblizonych wiadciwosciach technicznych dostepnym w kraju. Rodzaj uzytego sprzetu podlega
akceptacji przez Kierownika Projektu. Prawidtowe ustalenie parametréw malowania nalezy przeprowadzi¢ na prébnych
powierzchniach i uzyska¢ akceptacje Kierownika Projektu.

4. TRANSPORT

41. Ogdlne wymagania dotyczace transportu
Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w STWiORB M.00.00.00. "Wymagania Ogédlne".

4.2.  Szczegotowe wymagania dotyczace transportu
Transport wyrobow lakierowych i rozcienczalnikéw winien odbywaé sie z zachowaniem obowigzujacych przepisow o
przewozie materiatow niebezpiecznych okreslonych w normie PN 89/C 81400.

5.  WYKONANIE ROBOT

5.1.  Ogdlne wymagania dotyczace wykonania Robot
Ogolne wymagania dotyczace wykonania Robot podano w STWIORB M.00.00.00. "Wymagania Ogélne".

5.2.  Szczegdotowe wymagania dotyczace robot
Wykonawca przedstawi Kierownikowi Projektu do akceptacji projekt organizacji i harmonogram rob6t uwzgledniajace
wszystkie warunki w jakich bedzie wykonane oczyszczanie i pokrywanie powtokami malarskimi.

5.21.  Przygotowanie powierzchni do malowania

5.21.1.  Oczyszczenie powierzchni nowych elementéow

Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczysci¢. Oczyszczenie polega na usunieciu z powierzchni stalowych
zanieczyszczeh w postaci zgorzeliny, rdzy, tuszczéw, smaréw, kurzu, pytu, wilgoci i resztek z procesu spawania.
Podstawowg, czynnoscig jest usuniecie zgorzeliny i rdzy, co nalezy wykona¢ przy pomocy metody obrébki strumieniowo -
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Sciernej (Srutowanie). Przedtem nalezy jednak usunaé z powierzchni konstrukcji zanieczyszczenia organiczne (tuszcze,
smary) - zaleca sie uzywanie do tego celu rozciericzalnikdw, przy czym dopuszcza sie uzywanie innych $rodkéw o podobne;
skutecznosci.

Wymagana chropowato$¢ powierzchni przed utozeniem warstwy gruntujacej wynosi Ry5 (Rz) = 25 75 um, wg PN-ISO 8503.
W miejscach spoin w celu usuniecia topnika po spawaniu, wypryskow i wygtadzenia ostrych krawedzi nalezy wykonac
szlifowanie.

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

Przygotowanie powierzchni stali do malowania musi by¢ zgodne z normg PN-ISO 8501.

Oczyszczone powierzchnie nalezy pokry¢ farbg do gruntowania nie pdzniej niz po uptywie 3 godzin od czyszczenia.

Dla nowych konstrukcji wymagane jest oczyszczenie powierzchni do stopnia czystosci Sa 2'2 wg PN ISO 8503.

Sposdb czyszczenia pozostawia sie do uznania Wykonawcy. Zabrania sie stosowania do oczyszczania piasku kwarcowego,
zaleca sie uzycie $rutu kulistego (1,0-1,8mm), $rutu famanego ostrokrawedziowego (0,7-1,4mm) lub $rutu cietego @0,4-
@0,6mm i diugo$ci 2mm. Oczyszczenie musi gwarantowaé uzyskanie wymaganego stopnia czystosci i by¢ zaakceptowany
przez Kierownika Projektu. Kierownik Projektu ma prawo dokonania odbioru oczyszczanych powierzchni i wyrazenia zgody
na nanoszenie powtoki malarskiej.

Wykonawca ma obowigzek zabezpieczy¢ miejsce prowadzenia rob6t zwigzanych z czyszczeniem i malowaniem w celu
zminimalizowania ucigzliwosci dla uzytkownikdw przylegtego systemu drdg i ochrony $rodowiska przed zanieczyszczeniami
pochodzacymi z oczyszczanych powtok, materiatu czyszczacego, farb itp.

Sposdb zabezpieczenia musi byé zaakceptowany przez Kierownika Projektu.

5.21.2.  Oczyszczenie powierzchni starych elementow

Przygotowanie polega na usunieciu z powierzchni stalowych starej powtoki malarskiej, wszelkich zanieczyszczen w postaci
zgorzelin, rdzy, ttuszczéw i smardw, kurzu i pytu, wilgoci i zanieczyszczen jonowych. Stare powtoki malarskie, zgorzelina
walcownicza i rdze nalezy usungé metoda obrdbki strumieniowo-sciernej mechanicznej ( na sucho ) do stopnia czystosci Sa
2 wg PN-ISO 8501-1. Przedtem nalezy jednak usuna¢ z powierzchni konstrukcji ewentualne zanieczyszczenia

organiczne (ttuszcze, smary) - zaleca sie uzywanie do tego celu benzyny ekstrakcyjnej, dopuszczajac uzywanie innych
$rodkow o podobnej skutecznosci. Obrébka strumieniowo-$cierna umozliwia catkowite usuniecie z powierzchni
zanieczyszczen stalych, a takze nadanie jej odpowiedniej chropowato$ci i korzystnego profilu chropowatosci.
Chropowato$¢ powierzchni okreslana wg PN-70/H-97052 nie powinna przekracza¢ szacunkowo 0,1 mm. Jako $cierniwo
mozna uzy¢ piasek kwarcowy o granulacji 0,3 - 1,0 mm. Wszystkie wady, ktérych nie dato sie usungé w procesie obrobki
strumieniowo-$ciernej, takie jak np. wady ztacz spawanych, ostre krawedzie, kratery i wgniecenia na powierzchni,
zawalcowania, obce wtrgcenia a takze grube warstwy starej farby itp., powinny by¢ usunigte za pomoca miotkéw, szlifierek
lub innych podobnych narzedzi. Oczyszczona powierzchnie ze starych powtok malarskich nalezy odttusci¢ za pomoca
czystych szmat nasyconych srodkiem do odttuszczania ( najlepiej benzyna oczyszczona ) i nastepnie odpylié. Odpylenie
mozna wykonaé przy pomocy szczotek z wiosia lub przy pomocy przedmuchiwania strumieniem suchego, odoliwionego
powietrza badz przy pomocy odkurzaczy przemystowych. Po odpyleniu konstrukcje nalezy zmy¢ woda pod cisnieniem do
350 MPa, co pozwoli na usuniecie zanieczyszczen jonowych. Oczyszczone powierzchnie nalezy pokry¢ farba do
gruntowania nie pdzniej niz po uptywie 4 godzin od oczyszczenia przy suchym powietrzu.

5.2.2. Nanoszenie powtok malarskich

Nanoszenie farb nalezy wykonywa¢ zgodnie z kartami technicznymi produktéw. Kierownik Projektu moze zarzadzié
wykonanie prébnych powtok malarskich na wytypowanych fragmentach konstrukcji w celu oceny ich jakosci, przyczepnosci
do podtoza, badz przydatnosci zaproponowanych przez Wykonawce technik nanoszenia powtok i eliminaciji technik nie
gwarantujacych odpowiedniej jakosci robét.

5.2.21.  Warunki wykonywania prac malarskich

Temperatura farby podczas jej nanoszenia, temperatura malowanej konstrukcji, a takze temperatura i wilgotno$¢ wzgledna
powietrza powinny odpowiada¢ warunkom podanym w kartach technicznych poszczegélnych produktéw. Zwraca sie uwage
na zréznicowana tolerancje poszczegdlnych produktdw, na wilgotno$¢ powietrza oraz temperature powietrza i malowanej
konstrukgj.

Nie wolno prowadzi¢ robét malarskich w czasie deszczu, mgly i w czasie wystepowania rosy - temperatura powinna by¢
wyzsza o co najmniej 3°C od temperatury punktu rosy. Nie wolno nanosi¢ powtok malarskich na nastonecznione elementy
konstrukcji oraz przy silnym wietrze (4°Beauforta lub silniejszym). Najodpowiedniejsza temperatura powietrza wynosi 15°C -
25°C.

Nalezy przestrzega¢ warunku, by $wieza powtoka malarska nie byta narazona w czasie schnigcia na dziatanie kurzu i
deszczu. Nalezy przestrzega¢ czasu schnigcia poszczegéinych warstw.
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5.2.2.2.  Przygotowanie materiatdw malarskich oraz sprzetu

Przed uzyciem materiatow malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty jakosci, termin przydatno$ci do aplikacji. Kierownik
Projektu moze zaleci¢ wykonanie badan kontrolnych, wybranych lub petnych, przewidzianych w zestawie wymagan dla
danego materiatu i wg metod przewidzianych w odpowiednich normach.

Kazdy materiat powtokowy nalezy przygotowywac do stosowania cisle wg procedury podanej we wtasciwej dla danego
materiatu karcie technicznej. W ogélnym ujeciu na procedure tg sktadajq sie: mieszanie zawartosci poszczegélnych
opakowan w celu jej ujednolicenia, mieszanie ze sobg w okreslonych proporcjach i okre$lony sposob poszczegélnych
sktadnikéw (opakowan), dodawanie rozciericzalnika o rodzaju i w ilodciach dostosowanych do metody aplikacii (i
ewentualnie do temperatury otoczenia).

Zaleca sie uzywanie mieszadet mechanicznych.

Zwraca sie uwage, ze wytypowane w niniejszej Specyfikacji farby sq chemoutwardzalne i w zwigzku z tym majg ograniczong
zywotno$¢ po wymieszaniu sktadnikéw. Dlatego nalezy bezwzglednie przestrzegac zuzywania catej przygotowanej do
stosowania ilo$ci farby w okresie, w ktdrym zachowuje ona swojg zywotnos¢.

Sprzet do malowania (pistolety natryskowe, pompy, weze, pedzle) nalezy myé bezpo$rednio po uzyciu stosujac
rozcieficzalniki zalecane przez producentdw farb.

5.2.2.3.  Gruntowanie i naktadanie miedzywarstwowe

Farby do gruntowania nalezy nanosi¢ w sposob okreslony w kartach technicznych odpowiadajgcych tym farbom. Szczegding
uwage nalezy poswieci¢ starannemu zagruntowaniu spoin i krawedzi z tym, Ze krawedzie przewidziane do wykonania spoin
nie powinny mie¢ powtoki malarskiej w pasach o szerokosci 50mm. Pasy te na okres transportu i sktadowania konstrukcji
powinny by¢ zabezpieczone spawalnym gruntem ochrony czasowej zapewniajacy ochrone na okres do 12 miesiecy. Grunt
ten musi by¢ zgodny z innymi stosowanymi gruntami.

Nanoszenie nastepnej warstwy - miedzywarstwy moze si¢ odbywac po uptywie wymaganego podanego przez producenta
dla danego gruntu czasu do naktadania nastepnej powtoki. Czas ten zalezy gtéwnie od temperatury i wilgotno$ci w
zaleznoci od stosowanych preparatow.

5.2.2.4. Nanoszenie farb nawierzchniowych

Farby nawierzchniowe nalezy nanosi¢ na konstrukcje juz pokryte migdzywarstwa. Powierzchnia nowych elementéw po
transporcie i sktadowaniu musi zosta¢ oczyszczona. Jezeli zostat przekroczony okres jaki producent farb przewiduje
pomigdzy naktadaniem miedzywarstwy a naktadaniem nawierzchniowej farby nalezy przeprowadzi¢ zalecane przez niego
przygotowanie powierzchni np. przez umycie powierzchni odpowiednim rozcienczalnikiem. Farby nawierzchniowe nalezy
nanosi¢ w sposob okreslony w kartach technicznych, odpowiadajacych tym farbom.

5.2.2.5. Malowanie konstrukcji w miejscach styku

Malowanie spoin po ich wykonaniu wymaga bardzo starannego oczyszczenia przylegajacych powierzchni stalowych. Szwy
spawalnicze nalezy wyréwnacé przez oszlifowanie i natychmiast po oczyszczeniu natozy¢ warstwe farby do gruntowania, a
nastepne warstwy nanosi¢ wg zasad niniejszej Specyfikacji.

5.2.2.6. Powierzchnie przeznaczone do zabetonowania

Powierzchni przeznaczonych do pézniejszego zabetonowania (np. gérne powierzchnie paséw gérnych mostéw zespolonych)
nie nalezy pokrywa¢ powtokami malarskimi.

Powierzchnie te bezpo$rednio przed utozeniem betonu nalezy oczysci¢ szczotkami.

5.2.3. Uzytkowanie powtok malarskich

Konstrukcjom zagruntowanym nalezy w czasie ich sktadowania zapewni¢ odpowiednie warunki, chronigc od opadéw
atmosferycznych, kurzu i brudu. Powtoki malarskie winny byé chronione w czasie transportu elementéw przez odpowiednie
przektadki z gumy lub filcu, a elementy musza by¢ odpowiednio mocowane. Elementy konstrukcyjne powinny by¢
zaopatrzone w uchwyty utatwiajace zatadunek i roztadunek. Nie dopuszcza si¢ sktadowania elementoéw konstrukcji
bezposrednio na ziemi, winny by¢ sktadowane na podktadkach z drewna, stali lub betonu, co najmniej 300mm nad
poziomem terenu.

Elementy zagruntowane mozna transportowaé po catkowitym wyschnieciu powtoki.

Nanoszenie betonu na elementy lub uktadanie prefabrykatéw, badz asfaltu lanego, moze mie¢ miejsce dopiero po okresie
aklimatyzacji (sezonowaniu) powtoki.

5.2.4. Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzajg duze zagrozenie dla zdrowia pracownikow,
nalezy wiec przestrzegaé¢ ponizszych zalecer odno$nie wykonywanych prac:

- nie uzywac do oczyszczania piasku kwarcowego,

- czyszcezenie strumieniowo-$cierne winno odbywac sie w zamknietych pomieszczeniach obstugiwanych z zewnatrz. Gdy
odbywa sie ono z udziatem pracownika, to nalezy go zaopatrzy¢ w pytoszczelny skafander z doprowadzeniem i
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odprowadzeniem powietrza. Przy Srutowaniu pracownik winien mie¢ kask dzwiekochtonny, a przy czyszczeniu szczotkami
okulary ochronne,

- przy pracach zwigzanych z transportem, przechowywaniem i naktadaniem materiatéw malarskich nalezy przestrzega¢
zasad higieny osobistej, a w szczegoInoSci nie przechowywaé zywnosci i ubrania w pomieszczeniach roboczych i w poblizu
stanowisk pracy, nie spozywa¢ positkdw w miejscach pracy, rece my¢ w przypadku zabrudzenia farbg tamponem zwilzonym
w rozcieficzalniku, a po jego odparowaniu wodg z mydtem, skére rak i twarzy posmarowac przed pracg odpowiednim
kremem ochronnym.

- Wykonawca ma obowigzek zebrania i usuniecia z placu budowy pozostato$ci farb, materiatu czyszczacego oraz
zanieczyszczen pochodzacych z oczyszczanych powtok, itp. do miejsca sktadowania i utylizacji za pomocg Srodkéw
transportowych zaakceptowanych przez Kierownika Projektu,

- Wykonawca ma obowigzek odda¢ do analizy przez uprawniong jednostke probki usunigtych powtok malarskich w celu
zbadania, czy nie wystepuja w niej zwigzki otowiu. W przypadku wykrycia zwigzkow otowiu nalezy wszelkie odpady
zawierajace otow dostarczy¢ celem utylizacji do uprawnionej jednostki.

6. KONTROLA JAKOSCI

6.1.  Ogolne wymagania dotyczace jakosci
Ogolne wymagania dotyczace jakosci Robdt podano w STWIORB M.00.00.00. "Wymagania Ogdlne".

6.2.  Szczegdotowe wymagania dotyczace jakosci robot

6.2.1. Sprawdzenie jakosci materiatéw malarskich

Ocena materiatdw malarskich winna by¢ oparta na atestach Producenta. Producent jest zobowigzany przedstawi¢
orzeczenie kontroli o jakosci wyrobu, a na zyczenie Kierownika Projektu zaswiadczenie o wynikach ostatnio
przeprowadzonych badan petnych danego materiatu. W przypadku braku atestu, Wykonawca powinien przedstawi¢ wtasne
badania wykonane zgodnie z metodami badan okre$lonymi w normach przedmiotowych i w zakresie badan wymaganych
przez Kierownika Projektu.

6.2.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania

Ocene przygotowania powierzchni stali do malowania przeprowadza sie w oparciu 0 norme PN-ISO 8501 oraz wymagania
zawarte w kartach technicznych produktéw wymienionych w niniejszej Specyfikacji. Polega ona na wizualnej ocenie stopnia
czystosci i chropowato$ci powierzchni stali oraz ocenie stanu powierzchni (sucho$¢, brak zapylen i zanieczyszczen olejami i
smarami, brak rdzy nalotowej). Ocene przeprowadza sie bezpo$rednio po przygotowaniu powierzchni, jednak nie pdzniej niz
po 3 godzinach oraz dodatkowo bezpo$rednio przed malowaniem. Oceng wymaganego stopnia czystosci przeprowadza sie
w oparciu 0 normy PN ISO 8501 oraz PN-ISO 8503.

6.2.3. Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem poprawnosci uzytego sprzetu, techniki naktadania
materiatu malarskiego i stosowanych parametréw technologicznych oraz przestrzegania zalecen dotyczacych warunkéw
pogodowych i zabezpieczenia $wiezo wykonanych powtok a takze przestrzegania czasu schnigcia i aklimatyzacji powtok.
Kierownik Projektu moze zaleci¢ pomiar w czasie malowania grubo$ci mokrych powtok poszczegdélnych warstw.
Sprawdzeniu podlega liczba i grubos¢ wykonanych warstw powtok malarskich.

6.2.4. Sprawdzenie jakos$ci wykonanych powtok

Ocene jakoSci wykonanych powtok wykonuije sie po zagruntowaniu przed wysytka elementéw konstrukcji na budowe oraz po
wykonaniu warstw nawierzchniowych. Ocene dokonuije sie pod katem gruboéci, porowato$ci i przyczepno$ci pokrycia oraz
wygladu powtoki malarskiej. Badania przeprowadza sie na suchych i po aklimatyzacji (wysezonowanych) powtokach.
Grubo$¢ powtoki winna by¢ zgodna z niniejszg Specyfikacja. Grubo$¢ mierzy sie przy pomocy metod nieniszczacych, przy
pomocy przyrzadéw magnetyczno — indukcyjnych lub innych zapewniajacych doktadno$¢ pomiaru 10%.

Pomiar nalezy wykona¢ w co najmniej 7 punktach konstrukcji, a za wynik ostateczny pomiaru nalezy przyja¢ $rednig
arytmetyczng wynikéw uzyskanych z 5 pomiaréw, po odrzuceniu 2 najwyzszych odczytéw z 7 pomiaréw. Srednia ta nie
moze wynosi¢ mniej niz grubo$¢ ustalona dla danej powtoki.

Badanie porowato$ci nalezy przeprowadzi¢ za pomocg poroskopu wg PN-75/C-81518

Badanie przyczepnosci pokry¢ malarskich nalezy przeprowadzi¢ wg PN-EN ISO 2409

Powtoka uszkodzona w miejscach wykonywania oznaczeh powinna by¢ naprawiona pedzlem, z zastosowaniem farb wg
niniejszej Specyfikacii.

Ocene wygladu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z odlegto$ci 30-
40cm od powierzchni.

Warstwy gruntowe nie powinny mie¢ pomarszczen i zaciekéw oraz wyglad matowy.

Warstwy nawierzchniowe powinny mie¢ powierzchni¢ gtadkg bez pomarszczen, zaciekéw i chropowato$ci.

Powtoka nie moze odstawac od podioza i mie¢ wtracen ciat obcych.
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7. OBMIAR

7.1.  Ogblne zasady obmiaru Robét
Ogolne zasady obmiaru Robot podano w STWIORB M.00.00.00. "Wymagania Ogdlne".

7.2.  Jednostka obmiarowa
Jednostka obmiaru jest 1m2 wykonanej i odebranej powtoki trojwarstwowej o tacznej grubosci min. 280um dla istniejacych
elementow stalowych podlegajacych zabezpieczniu.

8. ODBIOR ROBOT

8.1.  Ogodlne zasady odbioru Robot
Ogolne zasady odbioru Robét podano w STWIORB M.00.00.00. "Wymagania Ogoine".

8.2.  Szczegoblowe zasady odbioru robét
Roboty objete niniejszg Specyfikacjg podlegajg odbiorowi rob6t zanikajacych i ulegajacych zakryciu, ktdry jest dokonywany
na podstawie wynikéw pomiardw, badan i oceny wizualne;j.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1.  Ogédlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci
Ogélne zasady dotyczace ptatnosci podano w STWIORB M.00.00.00. "Wymagania Ogélne".

9.2. Cena jednostki obmiarowej
Podstawg ptatnosci jest cena jednostkowa, ktéra obejmuje:

sporzadzenie projektu organizacji i harmonogramu robot,

zakup i dostarczenie materiatéw i innych czynnikdw produkcii,

czyszczenie konstrukcii,

wykonanie powtok na powierzchniach przewidzianych w Dokumentaciji Projektowej przy uzyciu powtok malarskich
zgodnych z warunkami Specyfikaciji i zaakceptowanych przez Kierownika Projektu,

wykonanie niezbednych rusztowan wiszacych i stojacych oraz ich przektadanie,

przeprowadzenie badar i pomiardw w niniejszej Specyfikacii,

dostosowanie sie do warunkoéw pogodowych oraz do wymaganych przerw migdzy poszczegélnymi operacjami
(warstwami),

zabezpieczenie wykonywanych powiok w trakcie ich schnigcia przed skutkami opadéw atmosferycznych,
zanieczyszczen oraz oddziatywania przejezdzajacych pojazdow,

demontaz rusztowan i usuniecie ich poza pas drogowy,

zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania materiatéw malarskich i sktadowania dostarczonych z wytwérni
element6w konstrukgji,

zabezpieczenie odpowiednich warunkdw bezpieczenstwa i higieny pracy,

ochrona urzadzen obcych znajdujacych sie na obiekcie w czasie czyszczenia i malowania,

zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem rob6t na Srodowisko, przechodniéw i uzytkownikéw tras
komumkacyjnych w obrebie prowadzenia robdt,

wykonanie ekranéw zabezpieczajacych,

wykonanie prébnych powtok malarskich,

uporzadkowanie miejsca robét,

koszt opracowania projektu niezbednych dla prowadzenia robét rusztowan, pomostow i ekranéw zabezpieczajacych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

10.1.1.  Wymagania ogdlne

PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.

PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

PN-EN ISO 12944-1:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych
systemdw malarskich - Cze$¢ 1: Ogdlne wprowadzenie

PN-EN ISO 12944-2:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukciji stalowych za pomocg ochronnych
systemdw malarskich - Cze$¢ 2: Klasyfikacja $rodowisk

PN-EN ISO 12944-3:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych

systemdw malarskich - Cze$¢ 3: Zasady projektowania
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PN-EN ISO 12944-4:2001

PN-EN 1SO 12944-5:2001

PN-EN ISO 12944-6:2001

PN-EN 1SO 12944-7:2001

PN-EN ISO 12944-8:2001

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukciji stalowych za pomocg ochronnych
systemdw malarskich - Cze$¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania
powierzchni

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukciji stalowych za pomocg ochronnych
systemdw malarskich - Cze$¢ 5: Ochronne systemy malarskie

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukciji stalowych za pomocg ochronnych
systemdw malarskich - Cze$¢ 6: Laboratoryjne metody badan wiasciwosci

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systemdw malarskich - Cze$¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukciji stalowych za pomocg ochronnych
systemdw malarskich - Cze$¢ 8: Opracowanie dokumentaciji dotyczacej nowych prac i
renowacji

10.1.2 Przygotowanie powierzchni

PN-ISO 8501-1:1996

PN-ISO 8501-2:1998

PN-ISO 8501-3:2004

PN-1SO 8502-5:2002

PN-EN ISO 8502-2:2006

PN-EN 1SO 8502-3:2000

PN-EN 1SO 8502-4:2000

PN-EN ISO 8502-5:2005

PN-EN 1SO 8502-6:2000

PN-EN ISO 8502-8:2006

PN-EN ISO 8502-9:2002

PN-EN ISO 8502-11:2007

PN-EN ISO 8502-12:2006

PN-EN 1SO 8503-1:1999

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni - Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu
wczesniej natozonych powtok

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow -
Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni - Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych
powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunigciu tych powtok

Przygotowanie poditozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni - Czes¢ 3: Stopnie przygotowania spoin, ostrych
krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw --
Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni -- Cze$¢ 5: Oznaczanie chlorkéw na
powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania (metoda rurki wskaznikowej)
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni - Laboratoryjne oznaczanie chlorkéw na
oczyszczonych powierzchniach

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow -
Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni - Ocena pozostatosci kurzu na
powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania (metoda z taSmg,
samoprzylepna)

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow -
Badania stuzace do oceny czysto$ci powierzchni - Wytyczne dotyczace oceny
prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed naktadaniem farby

Przygotowanie poditozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni — Cze$¢ 5: Oznaczanie chlorkdw na
powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania (metoda rurki do oznaczania
jondw)

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni - Ekstrakcja rozpuszczalnych
zanieczyszczen do analizy - Metoda Bresle'a

Przygotowanie poditozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Badania stuzgce do oceny czysto$ci powierzchni - Cze$¢ 8: Terenowa metoda
refraktometrycznego oznaczania wilgoci

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni - Cze$¢ 9: Terenowa metoda
konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Badania stuzgce do oceny czysto$ci powierzchni - Cze$¢ 11: Terenowa metoda
turbidymetrycznego oznaczania siarczandw rozpuszczalnych w wodzie

Przygotowanie poditozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni - Cze$¢ 12: Terenowa metoda
miareczkowego oznaczania rozpuszczalnych w wodzie jonéw zelaza(ll)

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Charakterystyki chropowato$ci powierzchni podiozy stalowych po obrébce strumieniowo-
Sciernej - Wyszczegodlnienie i definicje wzorcdw ISO profilu powierzchni do oceny
powierzchni po obrdbce strumieniowo-$cierne;
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PN-EN ISO 8503-2:1999

PN-EN ISO 8503-3:1999

PN-EN 1SO 8503-4:1999

PN-EN 1SO 8503-5:2006

PN-EN ISO 8504-1:2002

PN-EN 1SO 8504-2:2002

PN-EN 1SO 8504-3:2004

10.1.3.

PN-84/C-81512
PN-79/C-81514
PN-76/C-81516
PN-75/C-81518
PN-79/C-81519
PN-76/C-81521

PN-88/C-81523
PN-88/C-81525

PN-93/C-81533

PN-89/C-81536
PN-88/C-81556

PN-EN 29117:1994

PN-EN ISO 1513:1999
PN-EN ISO 1514:2006
PN-EN ISO 1517:1999
PN-EN ISO 1518:2000
PN-EN 1SO 1519:2002
PN-EN 1SO 1520:2000
PN-EN ISO 1522:2002
PN-EN I1SO 2409:1999
PN-EN I1SO 2431:1999
PN-EN 1SO 2808:2000
PN-EN 1SO 2810:2005
PN-EN 1SO 2811-1:2002
PN-EN ISO 2811-2:2002
PN-EN ISO 2811-3:2002
PN-EN 1SO 2811-4:2002
PN-EN ISO 2812-1:2001

PN-EN ISO 2812-2:2000

Farby i lakiery

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Charakterystyki chropowato$ci powierzchni podiozy stalowych po obrébce strumieniowo-
Sciernej - Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po obrébce strumieniowo-
$ciernej - Sposdb postepowania z uzyciem wzorca

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Charakterystyki chropowato$ci powierzchni podiozy stalowych po obrébce strumieniowo-
$ciernej - Metoda kalibrowania wzorcow ISO profilu powierzchni do okreslania profilu
powierzchni - Sposéb postepowania z uzyciem mikroskopu

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Charakterystyki chropowato$ci powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-
$ciernej - Metoda kalibrowania wzorcow ISO profilu powierzchni do okreslania profilu
powierzchni - Sposob postepowania z uzyciem przyrzadu stykowego

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Charakterystyka chropowato$ci powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-
Sciernej - Cze$¢ 5: Metoda oznaczania profilu powierzchni tasma replikacyjng
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Metody przygotowania powierzchni - Cze$¢ 1: Zasady ogoine

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Metody przygotowania powierzchni - Cze$¢ 2: Obrébka strumieniowo-$cierna
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Metody przygotowania powierzchni - Cze$¢ 3: Czyszczenie narzedziem recznym i
narzedziem z napedem mechanicznym

Wyroby lakierowe - Oznaczanie zawartosci sktadnikow podstawowych

Wyroby lakierowe - Sposoby otrzymywania powtok do badan

Wyroby lakierowe - Oznaczanie $cieralno$ci powtok lakierowych

Wyroby lakierowe - Oznaczanie porowato$ci powtok lakierowych

Wyroby lakierowe - Okre$lanie stopnia wyschnigcia i czasu wysychania

Wyroby lakierowe - Badanie odporno$ci powtok lakierowych na dziatanie wody oraz
oznaczanie nasigkliwosci

Wyroby lakierowe - Oznaczanie odporno$ci powtok na dziatanie mgty solnej

Wyroby lakierowe - Badanie odporno$ci powtok na dziatanie atmosfery nasyconej parg

wodng,

Wyroby lakierowe - Oznaczanie objeto$ci suchej powtoki (substancji nielotnej) otrzymanej
z danej objeto$ci ciektego produktu na podiozu

Wyroby lakierowe - Oznaczanie krycia

Wyroby lakierowe - Badanie odporno$ci powtok lakierowych na dziatanie zmiennych

temperatur

Farby i lakiery -

wyschniecia

Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -
Farby i lakiery -

niz woda

Farby i lakiery -

wodzie

Oznaczanie stanu catkowitego wyschniecia i czasu catkowitego

Sprawdzanie i przygotowanie probek do badan

Znormalizowane ptytki do badan

Badanie schniecia powierzchniowego - Metoda z kuleczkami szklanymi
Préba zarysowania

Préba zginania (sworzen cylindryczny)

Badanie ttocznosci

Proba ttumienia wahadta

Metoda siatki nacie¢

Oznaczanie czasu wyptywu za pomocg kubkéw wyptywowych
Oznaczanie grubosci powtoki

Powtoki w naturalnych warunkach atmosferycznych - Ekspozycja i ocena
Oznaczanie gestosci - Czes$¢ 1: Metoda piknometryczna

Oznaczanie gestosci - Czes$¢ 2: Metoda zanurzenia sondy

Oznaczanie gestosci - Czes¢ 3: Metoda oscylacyjna

Oznaczanie gesto$ci - Cze$¢ 4: Metoda kubka ci$nieniowego
Oznaczanie odpornosci na ciecze - Czes$¢ 1: Zanurzenie w cieczy innej

Oznaczanie odpornosci na ciecze - Czes$¢ 2: Metoda zanurzenia w
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PN-EN ISO 2813:2001

PN-EN 1SO 2814:2006

PN-EN ISO 2815:2004
PN-EN ISO 2884-1:2002

PN-EN 1SO 2884-2:2004

PN-EN I1SO 3231:2000
PN-EN ISO 3248:2001
PN-EN ISO 3668:2002
PN-EN ISO 3678:1999
PN-EN ISO 4618-2:2001

PN-EN ISO 4618-3:2001
PN-EN 1SO 4622:2000

PN-EN 1SO 4623-1:2002
PN-EN 1SO 4623-2:2005

Farby i lakiery - Oznaczanie potysku zwierciadlanego niemetalicznych powtok
lakierowych pod katem 20 stopni, 60 stopni i 85 stopni

Farby i lakiery - Poréwnanie wspdtczynnika kontrastu (krycia) farb tego samego typu i o
tej samej barwie

Farby i lakiery - Préba wciskania wedtug Buchholza

Farby i lakiery - Oznaczanie lepko$ci za pomoca lepkosciomierzy rotacyjnych - Cze$¢ 1:
Lepko$ciomierz stozek-ptytka o wysokiej szybkosci $cinania

Farby i lakiery - Oznaczanie lepko$ci za pomocg lepkos$ciomierzy rotacyjnych - Cze$¢ 2:
Lepkosciomierz z dyskiem lub kulg pracujacy przy ustalonej szybkosci

Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na wilgotne atmosfery zawierajace ditlenek siarki
Farby i lakiery - Oznaczanie wptywu ciepta

Farby i lakiery - Wzrokowe poréwnywanie barwy farb

Farby i lakiery - Badanie odporno$ci na wgniecenie

Farby i lakiery - Terminy i definicje dotyczace wyrobdw lakierowych - Cze$¢ 2: Terminy
specjalne dotyczace cech i wtasciwosci

Farby i lakiery - Terminy i definicje dotyczace wyrobow lakierowych - Czes¢ 3:
Przygotowanie powierzchni i metody naktadania

Farby i lakiery - Proba ci$nieniowa oznaczania zdatnosci do uktadania w stosy

Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na korozje nitkowa - Cze$¢ 1: Podtoze stalowe
Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na korozje nitkowa - Cze$¢ 2: Podtoza
aluminiowe

PN-EN ISO 4623-2:2005/AC:2006 Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na korozje nitkowa - Czes¢ 2: Podioza

PN-EN 1SO 4624:2004

PN-EN ISO 4628-1:2005

PN-EN ISO 4628-2:2005

PN-EN 1SO 4628-3:2005

PN-EN ISO 4628-4:2005

PN-EN ISO 4628-5:2005

PN-EN 1SO 4628-7:2005

PN-EN 1SO 4628-8:2006

PN-EN I1SO 4628-10:2005

PN-EN ISO 6270-1:2002
PN-EN 1SO 6270-2:2006

PN-EN ISO 6272-1:2005

aluminiowe

Farby i lakiery - Proba odrywania do oceny przyczepnosci

Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodzen oraz
intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie - Cze$¢ 1: Wprowadzenie ogdlne i system
okreslania

Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie iloci i rozmiaru uszkodzen oraz
intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie - Cze$¢ 2: Ocena stopnia specherzenia
Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodzen oraz
intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie - Cze$¢ 3: Ocena stopnia zardzewienia
Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodzen oraz
intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie - Cze$¢ 4: Ocena stopnia spekania

Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodzen oraz
intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie - Cze$¢ 5: Ocena stopnia ztuszczenia
Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodzen oraz
intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie - Cze$¢ 7: Ocena stopnia skredowania
metodg aksamitu

Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodzen oraz
intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie - Cze$¢ 8: Ocena stopnia odwarstwienia i
skorodowania wokét rysy

Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie ilosci i rozmiaru uszkodzen oraz
intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie - Cze$¢ 10: Ocena stopnia korozji nitkowej
Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na wilgo¢ - Cze$¢ 1: Kondensacja ciggta

Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na wilgo¢ - Cze$¢ 2: Metoda eksponowania
prébek do badar w atmosferach z wodg kondensacyjng,

Farby i lakiery - Badania nagtego odksztatcenia (odporno$¢ na uderzenie) - Cze$¢ 1:
Badanie za pomoca spadajacego ciezarka, wgtebnik o duzej powierzchni

PN-EN ISO 6272-1:2005/Ap1:2005Farby i lakiery - Badania nagtego odksztatcenia (odporno$¢ na uderzenie) - Czes¢ 1:

PN-EN 1SO 6272-2:2007

PN-EN ISO 6504-1:2006

PN-EN 1SO 6860:2006
PN-EN ISO 7783-1:2001

PN-EN ISO 7783-2:2001

Badanie za pomoca spadajacego ciezarka, wgtebnik o duzej powierzchni

Farby i lakiery - Badania nagtego odksztatcenia (odporno$¢ na uderzenie) - Cze$¢ 2:
Badanie za pomocga spadajacego ciezarka, wgtebnik o matej powierzchni

Farby i lakiery - Oznaczanie krycia - Cze$¢ 1: Metoda Kubelki-Munka dla farb biatych i o
jasnych barwach

Farby i lakiery - Prdba zginania (sworzen stozkowy)

Farby i lakiery - Oznaczanie wspdtczynnika przenikania pary wodnej - Cze$¢ 1: Metoda
szalkowa dla swobodnych powfok

Farby i lakiery - Wyroby lakierowe i systemy powtokowe stosowane na zewnatrz na mury
i beton - Cze$¢ 2: Oznaczanie i klasyfikacja wspotczynnika przenikania pary wodne;
(przepuszczalnosci)
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PN-EN ISO 7784-1:2006
PN-EN ISO 7784-2:2006
PN-EN ISO 7784-3:2006
PN-EN I1SO 9514:2006
PN-EN ISO 11341:2005
PN-EN ISO 11890-1:2002
PN-EN 1SO 11890-2:2002
PN-EN ISO 11997-1:2007
PN-EN ISO 11997-2:2007
PN-EN 1SO 11998:2002
PN-EN ISO 13803:2005
PN-EN ISO 14680-1:2006
PN-EN ISO 14680-2:2006
PN-EN ISO 14680-3:2006
PN-EN ISO 16862:2007
PN-EN ISO 17895:2006
PN-EN 1SO 21227-1:2004

PN-ISO 4628-6:1999

PN-1SO 4628-6:1999/Ap1:2001

PN-ISO 6441-1:2002
PN-1SO 6441-2:2002
PN-ISO 7724-1:2003
PN-ISO 7724-2:2003
PN-ISO 7724-3:2003
PN-ISO 11503:2001
PN-ISO 11507:2000
PN-ISO 12137-1:2001
PN-ISO 12137-2:2001

PN-1SO 15184:2001

10.2 Inne dokumenty

Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na $cieranie - Cze$¢ 1: Metoda obracajacego sie
krazka pokrytego papierem $ciernym

Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na Scieranie - Czes¢ 2: Metoda obracajgcego sie
gumowego krazka ciernego

Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na $cieranie - Cze$¢ 3: Metoda badania ptytek w
ruchu posuwisto-zwrotnym

Farby i lakiery - Oznaczanie przydatnosci do stosowania wielosktadnikowych systemow
powlokowych - Przygotowanie i kondycjonowanie probek oraz wytyczne do badan

Farby i lakiery - Sztuczne warunki atmosferyczne i ekspozycja na sztuczne
promieniowanie - Ekspozycja na filtrowane promieniowanie lampy ksenonowej tukowej
Farby i lakiery - Oznaczanie zawartosci lotnych substancji organicznych (VOC) - Cze$¢ 1:
Metoda roznicowa

Farby i lakiery - Oznaczanie zawartosci lotnych substancji organicznych (VOC) - Czg$¢ 2:
Metoda chromatografii gazowe;j

Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na cykliczne warunki korozyjne - Cze$¢ 1: Mokro
(mgta solna)/sucho/wilgotno

Farby i lakiery - Oznaczanie odpornos$ci na cykliczne warunki korozyjne - Cze$¢ 2: Mokro
(mgta solna)/sucho/wilgotno/promieniowanie UV

Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci powtok na szorowanie na mokro i ich podatnosé
na czyszczenie

Farby i lakiery - Oznaczanie zamglenia odbiciowego powtok lakierowych pod katem 20
stopni

Farby i lakiery - Oznaczanie zawarto$ci pigmentu - Cze$¢ 1: Metoda wiréwkowa

Farby i lakiery - Oznaczanie zawartosci pigmentu - Cze$¢ 2: Metoda spopielania

Farby i lakiery - Oznaczanie zawarto$ci pigmentu - Cze$¢ 3: Metoda filtracji

Farby i lakiery - Ocena odpornosci na zacieki

Farby i lakiery - Oznaczanie zawartosci lotnych substancji organicznych w farbach
dyspersyjnych o niskiej zawarto$ci VOC (VOC z pojemnika)

Farby i lakiery - Ocena uszkodzen powtok z zastosowaniem cyfrowej obrobki obrazu -
Czg$¢ 1: Informacije ogoine

i rozmiaru podstawowych rodzajéw uszkodzenia - Ocena stopnia skredowania metodg
tasmy

i rozmiaru podstawowych rodzajow uszkodzenia - Ocena stopnia skredowania metodg,
tadmy

Farby i lakiery - Oznaczanie mikrotwardosci - Cze$¢ 1: Twardo$é¢ Knoopa oznaczana na
podstawie pomiaru dtugosci odcisku

Farby i lakiery - Oznaczanie mikrotwardosci - Cze$¢ 2: Twardo$¢ Knoopa oznaczana pod
obcigzeniem na podstawie pomiaru gteboko$ci odcisku

Farby i lakiery - Kolorymetria - Cze$¢ 1: Podstawy

Farby i lakiery - Kolorymetria - Cze$¢ 2: Pomiar barwy

Farby i lakiery - Kolorymetria - Cze$¢ 3: Obliczanie réznic barwy

Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na wilgo¢ (kondensacja nieciagta)

Farby i lakiery - Ekspozycja powtok lakierowych na sztuczne dziatanie atmosferyczne -
Ekspozycja na promieniowanie lamp fluorescencyjnych UV i wode

Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na uszkodzenie - Cze$¢ 1: Metoda z
zastosowaniem zaokraglonego rylca

Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na uszkodzenie - Cze$¢ 2: Metoda z
zastosowaniem spiczastego rylca

Farby i lakiery - Oznaczanie twardo$ci powtoki metoda otdwkowa,

Katalog metod zabezpieczenia przed korozjq stalowych obiektéw mostowych. Instytut
badawczy Drog i Mostow. Informacje, instrukcje. Zeszyt 57. Warszawa 1998
Instrukcja malowania i renowacji pokry¢ malarskich wykonywanych poza wytwornig na
stalowych konstrukcjach mostowych, IBDiM Warszawa, 1989r.
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