M - 23.52.02 Odnowa powtok antykorozyjnych elemensialowych z
przygotowaniem powierzchni metpdhechanicznoeczm — element
konstrukcyjne

M - 23.52.02 Odnowa powtok antykorozyjnych element® stalowych z
przygotowaniem powierzchni meto@d mechaniczno-eczna — elementy
konstrukcyjne

1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST.

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Techniczngj wymagania dotyege wykonania i

odbioru odnowy powtok antykorozyjnych elementéw Istgych z przygotowaniem

powierzchni metogl mechanicznoeczry na elementach konstrukcyjnych obiektow
inzynierskich.

1.2. Zakres stosowania SST

SST jest stosowana jako dokument przetargowy irkétdawy przy zlecaniu i realizacji
Robd6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét obgtych SST
Niniejszz specyfikacy objete 3 wymagania techniczne dotycz nasipujacych robot:
* o0czyszczenie powierzchni powtoki poddanej renowacji
* usunkcie uszkodzonej powtoki antykorozyjnej,
» oczyszczenie powierzchni z produktéw korozji metotechanicznoeczrg,
» wykonanie nowych, podstawowych warstw zabezpieezantykorozyjnego.

o Zakres rob6t wykonanie renowacji powtoki malargkiecsta stalowego uwzetinia:
zapewnienie niezfgnych czynnikdw produkcji; montarusztowania i pomostow;
monta ekrandw zabezpieczalych teren pod obiektem przed zanieczyszczeniem;
oczyszczenie powierzchni; naknie powtoki gruntujcej; natgenie medzywarstwy;
natazenie powtok nawierzchniowych; demontausztowa i pomostow; demonta
ekranOw; wywiezienie zanieczyszézgoza pas drogowy.

o Zakres robot obejmuje wykonanie wszystkich czyenad zapewnienia niezioinych
materiatéw i spretu do wykonania robot.

1.4. Okreslenia podstawowe

Korozja stali — niszczenie stali na skutek wzajemnej reakcji nubenej lub
elektrochemicznejelaza z&rodowiskiem korozyjnym.

Powloka antykorozyjna jedno lub wielowarstwowa— zabezpieczenie powierzchni stali
przed korozj.

Warstwa powtoki — dapca s¢ wyrdzni¢ czes¢ skladowa powtoki spetnigga okrélong
funkcje w ochronie antykorozyjnej.

Renowacja zabezpieczenia antykorozyjnege odnowa istnigcej powtoki antykorozyjne;j
lub wykonanie nowej powtoki antykorozyjne;j.

Rdza— produkt korozji elektrochemiczngglaza i jego stopdw, sktaday sk gtownie  z
jego tlenkoéw, zwykle uwodnionych.
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Pozostate okidenia podstawowe gszgodne z obowazujgcymi, odpowiednimi polskimi
normami i z definicjami podanymi w SST DM - 00.00.,Wymagania ogolne”, pkt 1.4.

2. MATERIALY
2.1. Wymagania ogolne

Ogdlne wymagania dotygeze materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania, puxawv
SST DM - 00.00.00 ,Wymagania ogolne”, pkt 2.

Nalezy stosowa materialy oznakowane znakiem CE lub B, dla ktéryétykonawca
przedstawi deklaragjzgodndci swiadczca 0 zgodnéci materiatu z Polsk Normg, normy
zharmonizowas europejsk aprobaj techniczia Ilub aprobai techniczg wydary przez
IBDiM, a takze karty techniczne poszczegdlnych materiatow.

2.2. Dobo6r materiatow
2.2.1. Systemy malarskie do renowacji

Nalezy stosow& materialty malarskie, naigce do jednego ochronnego systemu
powtokowego, wzajemnie kompatybilne, nag® s¢ do renowacji (naktadane na gorzej
przygotowane powierzchnie). Kolor farb — zgodryokumentagj projektows.

Jezeli dokumentacja projektowa nie podaje inaczejeryakastosowé powtoke malarslg o
pictnastoletniej trwatéci w rozumieniu normy PN-EN ISO 12944-1:2001. Wyhauaca
powinien zastosowasystem powiokowy do stosowania na powierzchniaat&onych na
wptywy warunkéw atmosferycznych, okresowy wptyw ispimowego utrzymania drog i
eksploatowanych érodowisku o kategorii korozyjrfai zgodnej z dokumentagcprojektows,
okreslonej zgodnie z PN-EN-ISO 12944-2:2001.

Przy wyborze rodzaju powtoki nate zwrdcik uwag, czy przez producenta podane jest
wyrazne stwierdzenie przydatém do stosowania. Producent powinien dkike ja

w pierwszym rzdzie na danych z praktyki, odnasgch s¢ do podobnych przypadkow
zastosowa, determinowanych przez warunkisrodowiskowe, ksztalt konstrukciji,
przygotowanie powierzchni pod powigksposob aplikaciji materiatu.

Ostateczne zatwierdzenie zestawu materiatédzie dokonane przez Awniera po ocenie
wykonanych przez Wykonaw@robnych, kompletnych powtok (powierzchnie refengne)

(pkt 5.2.2.). Miejsca do prob wskazujezynier wybieragc miejsca o rgnym stanie
powierzchni, ranej ekspozycji na czynniki zewtnzne i dostpie do czyszczenia i
malowania.

2.2.2. Materialy do odtluszczania powierzchni

Do odtluszczania powierzchni stalowej ima stosow& wodne srodki myjgce lub
rozpuszczalniki organiczne. Zaleca sitosowaniesrodkOw mypcych nie zawieragych
fosforandw. Z wodnycKrodkéw mypcych zaleca sisrednioalkaliczne, fosforanow&odki
myjace z wysok zawartdcig srodkow powierzchniowo czynnych. Ze wedu na
wiasciwosci szkodliwe dlasrodowiska nalgy unika stosowaniasrodkow zawierajcych
chlorofluoroweglowodory.
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2.3. Przechowywanie materiatow

Materialy malarskie naky przechowywad w magazynach zamlgtych, stanowjcych
wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczeniapmaiadajce przepisom dotygezym
magazynow materiatdbw tatwopalnych zgodne z npriN-89/C-81400. Temperatura
wewnmngtrz pomieszczé magazynowych powinna wyndsi+5+25°C. Ponadto materiaty
powinny by przechowywane wg okinych przez producenta okresach podanych
w gwarancji i warunkach przechowywania.

3. SPRAET
3.1. Wymagania ogolne

Ogodlne wymagania dotygee sprztu podano w SST DM - 00.00.00 ,Wymagania ogdlne”,
pkt 3.

ihukihjhhjghj

3.2. Wykaz sprztu do wykonania robot

WYybor sprztu i narzdzi do wykonania robét podlega akceptacjyimiera.
3.2.1. Sprzt do mycia konstrukcji

Mycie konstrukcji nalgy przeprowadzi urzdzeniami wysokoénieniowymi dowolnego
typu, zaakceptowanymi przezzimiera.

3.2.2. Sprzt do czyszczenia konstrukcji

Czyszczenie konstrukcji nalg przeprowadzdi narzdziami mechanicznymi do
przygotowania powierzchni stalowych zaakceptowanypizez Irkyniera. Typowymi
narzdziami do metody mechaniczneeenej §: szczotki druciane obrotowe, zmiego typu
szlifierki, miotki udarowe, pistolety igtowe. Powkehnie niedogpne dla tych narzzi

nalezy czysci¢ recznie przy pomocy szczotek drucianych, szpachslkakbakow.

3.2.3. Sprzt do malowania

Nanoszenie farb natg wykonywa zgodnie z kartami technicznymi produktow, instijakai
naktadania farb dostarczonymi przez producenta. faviymaganie to odnosi ¢siprzede
wszystkim do metod aplikacji i parametrow techn@agych nanoszenia.

Do mieszania farb przed zyciem naley stosowéd mieszadto zasilane sgonym
powietrzem. Do filtrowania farb, nalg stosowa siatki fosforobgzowe o gstcici zalecanej
przez producenta wyrobu lub sita wibracyjne.

Farby naley nakiad& za pomog natrysku bezpowietrznego lub powietrznego ieniu

i pod kgtem zalecanym przez producenta materiatdw. Do mahiav howoczesnymi
materiatami o die] zawartéci czesci statych, niezbdna jest maszyna do malowania
hydrodynamicznego, ttokowa, o przgégmiu minimum 1:60; ich liczba powinna dy
proporcjonalna do wiellkki obiektu, na przyktad w obiekcie o powierzchnbeapieczanej
20 000 m2 i dwumiescznym terminie wykonania robot potrzebne2s3 maszyny.

Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosfagaty, po ostoriciu obiektu, zalecane
jest stosowanie osuszacza powietrza i podgrzewa@zauradzen do wychgania powietrza
w celu doktadne] wentylacji. Wydaj’é instalacji wycagowej musi by taka, aby w czasie
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czyszczenia byta zapewniona dostateczna widdézm@ow czasie malowania nie dochodzito
do nadmiernego gromadzeniag¢ srozpuszczalnikbw (nieprzekraczania dopuszczalnych
NDS-6w). Trzeba na bigco wykonyw& pomiary, aby dostatecznie ¢sto wymienig
powietrze; cgstas¢ wymian warunkuje wielk@& wentylatorow.

3.2.4. Spret do testowania przygotowania powierzchni

Wykonawca powinien méedo testowania przygotowania powierzchni, dehevosci powtok i
warunkow atmosferycznych:

» tasmg¢ do oceny stopnia zapylenia wg PN-EN ISO 8502-30200

o konduktometr lub inne przysdy lub zestawy chemiczne zgodne z normami z grupy
PN-EN I1SO 8502 (PN-EN ISO 8502-5, PN-EN ISO 8502-8p oceny
rozpuszczalnych zanieczyszazenowych,

» termometr do oceny temperatury powietrza, pzalto wilgotnagciomierz od oceny
wilgotnosci wzglednej powietrza oraz tabele do odczytu temperatunkfu rosy lub
przyrzad do odczytu punktu rosy,

* grubaciomierz do pomiaru gruloi powtok,

Rodzaj uytego sprztu powinien by zaakceptowany przezdyniera. Prawidtowe ustalenie
parametréw malowania nale przeprowadzi na prébnych powierzchniach i uzygka
akceptagj Inzyniera.

4. TRANSPORT
4.1. Wymagania ogélne

Ogdlne wymagania dotygee transportu podano w SST DM - 00.00.00 ,Wymagania
ogolne”, pkt 4.

4.2. Inne wymagania dotycgce transportu

Materiaty do wykonywania powiok antykorozyjnych powy by pakowane w oryginalne
opakowania producenta. Na Ziym opakowaniu powinna By umieszczona etykieta
zawieragca dane:

* nazw i adres producenta,

* nazwe wyrobu,

* 0znaczenie,

» dat produkcji,

* mag netto,

* termin przydatnéci do wycia,

» informacg o uzyskaniu przez wyrdb aprobaty technicznej IBDIM
* informacg o proporcji mieszania,

* sposob przechowywania i stosowania materiatow haa@ania przy tym niezionych
srodkéw ostranosci, BHP i ochronyrodowiska.
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Materiaty naley transportowa krytymi srodkami transportu chrogt opakowania przed
uszkodzeniami mechanicznymi.

Transport wyrobow lakierowych i rozdiezalnikbw winien odbywa si¢ z zachowaniem
obowigzujacych przepisdw o przewozie materialdw niebezpiechrgkrglonych w normach
przedmiotowych i wg PN-89/C-81400.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne zasady wykonywania robot

Ogollne zasady wykonywania robot podano w SST DM).O@.00 ,Wymagania ogolne”,
pkt 5.

5.1.1. Zakres renowacji

Renowacja zabezpieazantykorozyjnych me obejmowa:

* konserwagj powiok (mycie powtok po zimie, usuwanie drobnyclszkodzé
mechanicznych),

* renowacy miejscows (W miejscach szczegolnie naomych na korozj) z lub bez
przemalowania ostatniej powtoki,

* renowac catkowity:
» z catkowitym usunriciem starych powtok,
* Z pozostawieniem ¢zci lepiej zachowanych zabezpieaze

Decyzja o rodzaju zastosowanej renowacji powinngaZapo wykonaniu szczegétowego
przeghdu zabezpieczenia antykorozyjnego. Przéglystemu zabezpieazantykorozyjnych
powinien by wykonany po umyciu obiektu, gdy wady dobrze widoczne.

Ostateczny zakres renowacji powtoki antykorozyj(agtkowita, miejscowa) powinien by
podany w projekcie renowacji zabezpieczenia antykgjnego (patrz pkt 5.1.3.).

5.1.2. Program Zapewnienia J&go

Przed przysipieniem do prac Wykonawca zobawany jest przedstawi Program
zapewnienia jak&i (PZJ). Przed przygpieniem do robdt Wykonawca i Agnier dokonug
ustalé technologicznych. Podczas robot na zho®, na odpowiednich formularzach
Wykonawca zobowizany jest do spogdzania dokumentacji wykonawczej, w Kktorej
zamieszcza m.in.:

» dane o obiekcie,

* informacje o stosowanych materiatach i technolpgiic,

e dane dzienne o warunkach atmosferycznych podchas, ro

» informacje o iléci wykonanych prac i ztytych materiatow,

» wyniki wykonanych badaw ramach kontroli wykonywania i odbioru robot,

Powyzsza dokumentacja stanowi pods¢awdo rozliczenia rob6t. Dokumentacite
Wykonawca zobowizany jest dajczy¢ jako element dokumentacji budowy.
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5.1.3. Projekt renowacji zabezpieczenia antykomeyp

Renowacja zabezpieczenia antykorozyjnego powinigobprzedzona wykonaniem projektu
renowacji. Jeeli dokumentacja projektowa tak przewiduje, Wykonawpowinien wykona
projekt renowacji zabezpieczenia antykorozyjnego wiasny koszt. Projekt renowaciji
zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni stalgegjinien zawier&

* analiz srodowiska korozyjnego,
» wykaz specjalnych czynnikow, ktore mpgptywat na wybor systemu malarskiego,

* wykazanie szczegoOlnie zagomych miejsc konstrukcji, ktére musby¢ specjalnie
zabezpieczone,

» ocere aktualnego stanu technicznego powtok z ich idékeygfa,

* wybor wiaciwego do planowanej trwatoi i srodowiska korozyjnego systemu
powtokowego opartego na klasyfikacji normy PN-EN OIS12944-5:2007,
przyspieszonych badaniach korozyjnychilij@owe systemy powlokowe nie maaj
jeszcze dostatecznie dtugich referencji praktychnyc

» dostosowanie systemu powtokowego do planowaneg@ptawania powierzchni,

» wymagania ekologiczne uwzglniajgce ochrog srodowiska, ochrog uzytkownikéw
drég na obiekcie i w jego otoczeniu oraz wymag&tide,

e ograniczenia czasowe wynilggp ze wzgidow klimatycznych i wiéciwosci
materiatow,

» techniczne warunki gwarancyjne,
Podstawowe czynioi przy wykonywaniu robét obejmalj
e przygotowanie robot,
* przygotowanie podi,
* nalazenie powtoki,
* roboty wykmczeniowe.
5.2. Przygotowanie robét
5.2.1 Ocena stanu istriejych powtok

Ocere zniszczenia istniecych powtok wykonuje gina podstawie PN-EN 1SO 4628-6:1999,
poréwnupc stan powtoki ze wzorcami zawartymi w ww. normaShczegola uwag nalery
zwrécic na powtoki na spawach, sgzach i krawdziach, ktére na ogot szybciej ulegaj
uszkodzeniu.

Gdy wyniki przegidow wykaa, ze uszkodzenia systemu powtokowego na co najmnig 10
powierzchni obiektu lub jakiegoelementu s powyzej stopnia Ri3 wg tablicy 1, naie
podd& elementy renowacji catkowitej (powierzchnie znsxcliczy sk jako powierzchni
prostokytéw ograniczonych skrajnymi zniszczeniami korozymymiedzy ktérymi odlegtéé
jest nie weksza nk 1 m).
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Tablica 1. Stopig skorodowania i powierzchnia skorodowania

Stopier skorodowania Powierzchnia
skorodowana [%]
Ri O 0
Ri 1l 0,05
Ri 2 0,5
Ri 3 1
Ri 4 8
Ri 5 od 40 do 50

Jezeli 53 spetnione kryteria podane w tablicy 2, to awwa jest catkowita renowacja
zabezpieczenia antykorozyjnego z pozostawieniegtcgtarych powtok.
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Tablica 2. Kryteria pozostawienia &ti starych powiok na obiekcie

Wiasciwosé Wymaganie

llos¢ i rozmieszczenie Nie wiecej niz 10% powierzchni zlokalizowane w konkretnych,
zniszczonych powitok | dajcych s¢ wydzielic, rejonach obiektu

Przyczepnéé do Powyzej 3 MPa wg PN-EN ISO 4624 i nie wszy niz 2
podiaza i wg PN-EN ISO 2409 lub nie :8zy niz 3A wg ASTM D
migdzywarstwowa 3359:1997

Grubai¢ Nie wieksza nk 600 pm (z wyjtkiem renowacji systemu R6)

Renowacj miejscovy mazna wykonywa, jezeli zniszczeniu uleglty powierzchnie
szczegolnie nav@ne na korozj (okolice przyczotkow, dylatacji , powierzchnie malegte
do lustra wody, powierzchnie w aimie ptyty jezdni narzone na zimowe oddziatywanie soli,
itd.). Jezeli stwierdzono rownie skredowanie powtoki nawierzchniowej do stopnia posy 3
wg PN-EN ISO 4628-6:2001, to korzystne jest przemvahie ostatniej powioki.
Przemalowanie ostatniej powioki podczas renowadigjsnowej, w okresie kiedy cate
zabezpieczenie jest w dobrym stanie przeahokres trwaléci systemu o nagpne
5+10 lat.

5.2.2 Powierzchnie referencyjne

Powierzchnie referencyjne studo:
e ustalenia akceptowalnego standardu wykonania robot,

» sprawdzenia czy dane podane przez producentéwyclinkontrahentowsszgodne z
karty wyrobu i technologiami,

» okreslenia zachowania systemow lakierowych w wymaganyasie.

Zasady wyznaczania i oceny powierzchni referencjngaley oprz€ na normie PN-EN
ISO 12944-7:2001 Zatznik A i PN-EN ISO 12944-8:2001 Zaznik B.

Powierzchnie referencyjne powinien wyznaczynzynier. Roboty na powierzchniach
referencyjnych wykonuje Wykonawca w obeériolnzyniera i przedstawiciela producenta
materialtbw. Powierzchnie referencyjne powinny zoajet sic na kadym wanym
elemencie konstrukcji uwzgdniajgc rdznice zagraen korozyjnych na rgnych elementach.
Powinny one zawietaspawy, pajczenia, krawdzie i inne elementy o dym zagraeniu
korozyjnym. Proponowanliczbe i wielkos¢ powierzchni referencyjnych w zaleosci od
wielkosci konstrukcji podano w tablicy 3.
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Tablica 3. Liczba powierzchni referencyjnych wg RN ISO 12944-7:2001

. Proponowana
. , Proponowana liczba . : |
Powierzchnia . . catkowita powierzchnia
: : powierzchni . .
zabezpieczenia [fh referencvinveh powierzchni
yiny referencyjnych [rfl
<2000 3 12
2 000 +5 000 5 25
5001 + 10 000 7 50
10 001 + 25 000 7 75
25 001 + 50 000 9 100
> 50 000 9 200
na kade 50 000 rh na kade 50 000 rh

5.3. Opis wykonania robot
5.3.1. Przygotowanie powierzchni do malowania

5.3.1.1. Renowacja z pozostawieniemasczstarych powtok

Przygotowanie powierzchni do wykonania renowacjbezpieczenia antykorozyjnego z
pozostawieniem g&ci starych powtok polega na:

* umyciu konstrukciji,

e 0czyszczeniu miejsc skorodowanych i ugsaii powtok nie spetnigpych kryteridw
podanych w tablicy 2.

 Powierzchng nalezy oczyci¢ do stopnia czystoi wg PN-ISO 8501-2:1998
odpowiedniego dla zastosowanego systemu renowapyjneOczyszczone
powierzchnie powinny wykazywabrak brudu, zattuszcaeZanieczyszczenia jonowe
powinny wykazywd poziom poniej 15 mS/m. Zapylenie powierzchni powinnatby
ponizej 3 stopnia. Chropowaté powinna by zgodna z tablge 1 Ilub
~-drobnoziarnista”,

* uszorstnieniu pozostawionych powtok przeznaczordalprzemalowania; granulacja
scierniwa powinna wynoéi0,4+0,8 mm z przewagdrobnego, &t czyszczenia nie
powinien by wiekszy niz 60°,

» sfazowaniu krawdzi miejsc oczyszczanych.
Poza tym:
* miejsca oczyszczane powinnydygraniczone regulaginia,
* pozostawiane powierzchnie powtok nie powinny byniejsze ni 1,0 m x 1,0 m.

5.3.1.2. Renowacja bez pozostawieniasczstarych powtok

Poniewa czyszczenie metgdnechanicznoeczm jest duo mniej efektywne od czyszczenia
strumieniowo-ciernego zalecagsoczyszczenie powierzchni do stopnia Sa 2% i SB 2%
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(wg SST M — 23.52.01) we wszystkich miejscach kaksiji, gdzie jest to mdiwe do
wykonania. Pozostate miejsca powinnybyczyszczone do stopnia nie gorszego $ii 3.
Wyjatek stanowd szczeliny, ktére ze wzgllu na swaj rozwartg¢ i wielkos¢ nie mog bye¢
oczyszczone do tego stopnia.

Stopier oczyszczenia powierzchni najeocenid wg PN-ISO 8501-1/AdI:1998/Apl:2002. Ze
wzgledu na weksze utrudnienia w pracach i niepewne warunki zg¢mne (jezeli nie stosuje
sig oston i mikroklimatu) zaleca ¢iwersje systeméw malarskich tolejcg gorzej
przygotowane podie. Mazliwe jest te stosowanie wersji farb utwardzaych s¢ w nizszej
temperaturze. Zalecane jest rowngosowanie systeméw grubopowtokowych, ktorezmao
naktadgé w mniejszej liczbie powlok oraz o diszym czasie stosowaniazy€ia) po
zmieszaniu (w przypadku farb dwusktadnikowych).

Przed usuwaniem starych powtok, o ile nie ma dokuaegi stwierdzajcej jakie g to farby,
nalezy wykona test na obecri¢ zwigzkdw chromu i otowiu, aby zastosoévadpowiednie
technologie ich usuwania w ostonach z catkowitynezmiem odpaddow.

Powierzchnia stali do malowania powinnac¢bgrzygotowana zgodnie z wymaganiami
producenta farb, podanymi w karcie technicznej nedte

5.3.2. Przygotowanie materiatdbw malarskich orazetpr

Przed ayciem materiatdbw malarskich nalesprawdzt ich termin przydatnéei do aplikacji
oraz szczelni® opakowania. laynier maze zaleat wykonanie bada kontrolnych danego
materialu wg metod przewidzianych w odpowiednichinmach. Wykonawca zobow#any
jest do zt@enia u Irtyniera sporgdzonych przez producenta kart technicznych stosgevan
materiatdw i przestrzegania zawartych w nich ogrzi.

Po otwarciu pojemnika z faglnalezy sprawdzé zgodnie z norm PN-EN ISO 1513:1999 i
zapis& w protokole:

* stan opakowania,
» ocere kozuszenia,
» ocere konsystencji (np.zlowanie),
* rozdziat faz,
* obecndc¢ zanieczyszcze
e ocerg osadu.
Z kontroli jakasci farb Wykonawca powinien spajazi¢ protokot.

W przypadku wysipienia kaucha naley go usugé. Nie nadaj sie do wytku farby
zawierajce zanieczyszczeniazelowane oraz zawiergje twardy osad. Osad ¢kki nalezy
wymiesz&, zeby ujednorodiifarbe.

Poza tym kady materiat powitokowy nalg przygotowywg& do stosowaniascisle wg
procedury podanej we wdaiwej dla danego materiatu karcie technicznej. Pdoca ta
powinna zawier&

» sposob mieszania sktadnikow farb w celu otrzymgdaolitej konsystencji,
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e dozowanie sktadnikow,
* minimalny czas schecia dla farby.
Je&ili to mozliwe nalery stosowdé mieszadta mechaniczne.

W przypadku zastosowania materiatdw dwukomponentbwynieszanie sktadnikdw musi
odbywa sie zgodnie z zaleceniami producenta, w szczeg@6ine zakresie czasu mieszania i
czasu przydatrioi produktu do stosowania. Nale bezwzgédnie przestrzegazuzywania
calej ilosci farby w okresie, w ktorym zachowuje ona syvipjwotnasc.

Sprzt do malowania (pistolety natryskowe, pompyze;, pedzle) naley my¢ bezpdrednio
po wyciu rozpuszczalnikiem zalecanym przez producenta.

5.3.3. Naktadanie warstw farby

W przypadku renowacji miejscowej przy przemalowyiMaostatniej powtoki natey naniec
powtoki systemu z wyjtkiem ostatniej na miejsca naprawiane, a ¢pase nanié¢ ostatny
powtoke na cad konstrukcg.

Wykonawca powinien zaopatrgysic w dostateczs ilos¢ farby nawierzchniowej, aby z tej
samej partii farby mma byto dokonywé poprawek na budowie.

Warstwe gruntupca nalezy naktada na powierzchmi, przygotowan wg pktu 5.3.1 — sueh
pozbawiom produktéw korozji, soli, ttuszczu i kurzu. Zalesig naktad@ farbe natryskiem
bezpowietrznym lub powietrznym. Spoiny i krgdzie powinny by doktadnie pokryte farp
gruntupcsa, a przy krawdziach, przeznaczonych do ewentualneganigjszego spawania
nalezy pozostawi niepomalowane pasy szergkd50 mm.

Druga warstwe (miedzywarstw) mazna naktadé po uptywie czasu zalecanym przez
producenta, w zakmosci od temperatury otoczenia, wilgotwd powietrza i rodzaju farby.
Przed utégeniem drugiej warstwy farby nate przeprowadzi ewentualne, zalecane przez
producenta farb przygotowanie powierzchni np. przeanowne umycie konstrukcji
ewentualnie uszorstnienie mechaniczne. Powierzclpoainna by sucha, pozbawiona
tluszczu, kurzu i soli. Fagb nalezy naktad& natryskiem bezpowietrznym (chybage
producent zaleca inaczej). Temperatura farby wcteakaktadania powinna wyn@sico
najmniej 15°C. Warstevnawierzchniow mozna naktadé po uptywie czasu podanego przez
producenta systemu.

Powierzchnie stalowe pokryte ¢dzywarstvg powinny zostd umyte i pokryte warstwy
nawierzchniow. Jeeli uptymt dopuszczalny, przez producenta farb, okrescdmy
natazeniem medzywarstwy i warstwy nawierzchniowej, ¢dzywarstw naleey podda
obrébce zaleconej przez producenta systemu malawaiarstwe nawierzchniow nalezy
nakiad&é po utaeniu izolacji, zamontowaniu systemu dreoaego i dylatacji. Przed
naniesieniem warstwy nawierzchniowejzynier powinien odebka wcze&niej utazone
warstwy i zlect ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niaetmmania i z4cza
nalezy uzupeiné tym samym, jak w wytworni, systemem powtokowym. Mif&i aplikacii,
jak i sezonowanie farb musby¢ zgodne z wymaganiami producentasliJeni¢dzywarstwa
nie wymaga naprawy, powierzckninaleey przygotowé do nakladania warstwy
nawierzchniowej naspujaco:

Stronallz 22



M - 23.52.02 Odnowa powtok antykorozyjnych elemensialowych z
przygotowaniem powierzchni metpdhechanicznoeczm — element
konstrukcyjne

 cah powierzchn¢ nalezy umy¢ wodg, aby usugé zabrudzenia, zattuszczenia
I zanieczyszczenia jonowe (najlepiej ciepbods z dodatkiem biodegradowalnego
detergentu, a naginie sptuka czyst wody),

* przygotow& powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganianwazgymi w
karcie farb (uszorstnienie powierzchni, itd.).

Warstwe nawierzchniow nalezy naktadé na such powierzchng, pozbawion
zanieczyszcze wolng od ttuszczu i kurzu. Zalecagsstosowanie natrysku bezpowietrznego.
Czas schrcia farby w temp. 20°C wynosi okoto 3 + 8 godz.agzelnego utwardzenia
powtoki 7 dni. Na budowie malowanie nayezakaczy¢ na godzig (w temp. 20°C) przed
zachodem sica. Umaliwi to wyschnicie powtoki przed osadzeniene siieczornej rosy.
Powtoka, w okrélonym przez producenta, okresie utwardzania musilbypezpieczona przed
nadmier wilgocia.

5.4. Warunki wykonywania robét
5.4.1. Wymagania ogélne

Jezeli producent materiatdw nie podaje inaczej w kargchnicznej materiatu, to podczas
wykonywania powtok antykorozyjnych powinny dgpetnione nagpujagce warunki:

* Optymalna temperatura powietrza podczas prowadzprag malarskich wynosi
od + 15°C do +30°C, a nie powinnacbpizsza nk +5°C. Wilgotnd¢ wzgledna
powietrza nie mee przekracza80 %, nie wolno prowad&irobot malarskich w czasie
deszczu, mgly i w czasie wygpbwania rosy oraz przy silnym wietrze,

 Temperatura podi@ powinna wynosi co najmniej +10°C i powinna byo 3°C
wyzsza od punktu rosy.

* Nalezy przestrzega warunku, byswieza powtoka malarska nie byta naoma w
czasie schrcia na dziatanie kurzu i deszczu

Podczas wykonywania kdej kolejnej powtoki konieczne jest:

* przestrzeganie czasu nzémia kolejnej powtoki zgodnie z zaleceniami produae
farb,

* sprawdzenie czy poprzednia powtoka w procesacfdzgoperacyjnych nie ulegta
zabrudzeniu i ewentualne userie zabrudzenia.

W przypadku, gdy kolem powtoke wykonuje s¢ po przerwie zimowej lub jakiejkolwiek
diuzszej przerwie, nalyy zbadé& poziom zanieczyszcae jonowych. W przypadku
przekroczenia dopuszczalnychezgh nalezy powierzchng konstrukcji umy wodg pod
cisnieniem minimum 20 MPa. Jeli przerwa w nanoszeniu powtok byta gdaa nk zalecana
w karcie technicznej danej farby lub édbza ni 1 miesyc dla powtok epoksydowych ke
producent nie zaleca inaczej), powierzghprzed nakladaniem kolejnej warstwy ngle
uszorstné poprzez omiecenie drobnyseiernivem (frakcji 0,4+0,8 mm z przewadrakcji
drobnej; gt czyszczenia nie wkszy niz 60°). Nie dopuszczauaktywniania powierzchni
substancjami chemicznymi zagagcymi srodowisku (np. rozpuszczalnikami, zawig@jmi
weglowodory aromatyczne).
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5.4.2. Bezpieczestwo robét i ochrondrodowiska

Zabezpieczenie robot prowadzonych przy odbyesan st na obiekcie ruchu drogowym
naleey do Wykonawcy. W przypadku wykonywania renowacgjmyprac antykorozyjnych
pod namiotem, przestrzgrzykryta powinna by przewietrzana. Sposob prowadzenia robot
zwigzanych z renowagj zabezpieczenia antykorozyjnego nie zmgowodowa skaenia
srodowiska. Odpady chemiczne powstate w wyniku wykeenych robot Wykonawca
obowigzany jest usut z terenu robot i poddautylizacji. Niedopuszczalne jest wylewanie
tych odpadow do rzek, zbiornikdw wodnych lub dobgleWszelkie inne odpady powstate w
wyniku wykonywanych rob6t Wykonawca obawany jest zebkai wywiez¢ na sktadowisko
wskazane przez Inspektora Nadzoru. Zabezpieczemad zanieczyszczeniem terenu robot
lub obiektu w przypadku stosowania @3] metody, naley do Wykonawcy.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci robot

Ogodlne zasady kontroli jakoi rob6t podano w SST DM - 00.00.00 ,Wymagania ogd|
pkt 6.

6.2. Kontrola materiatéw

Mozna stosowa jedynie materiaty mage odpowiednie dokumenty dopuszazej do obrotu
I stosowania w budownictwie komunikacyjnym.

Przed przysipieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca prizeas przy kadej
dostawie deklaragjzgodndci swiadczca o zgodnéci materiatu z odpowiedginormy lub
aprobag techniczg. Materialy, na podstawie powszych dokumentow, powinny spetaia
wymagania podane w punkcie 2 niniejszej SST. Maltemie spetnigice wymogéw naley
wyeliminowa&. Przed wbudowaniem materialu Wykonawca musi pta@ds Inzynierowi
karty techniczne poszczegélnych materiatbw. Przedpoczciem malowania naky
doswiadczalnie ustadi parametry malowania. Wykonawca powinien przepraiagrobne
malowanie powierzchni za pompevybranego systemu farb i przedstavmzynierowi do
akceptacji. Wykonawca ma oba@ek kontrolowa lepkas¢ materiatu malarskiego kdego
pojemnika.

Za sprawdzenie przydatém materiatow oraz jak@ wbudowania odpowiada Wykonawca.
6.3. Kontrola wykonanych robot
6.3.1. Kontrola przygotowania podi

6.3.1.1. Wizualna ocena stanu powierzchni

Wizualna ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzesuchdci, braku zapylg i
zanieczyszczeolejami i smarami.

6.3.1.2. Badanie odtluszczenia

Powierzchnia powinna wykazywérak zattuszczenia.

Ocerz ilosciows przeprowadza sipoprzez zdjcie z powierzchni zatluszcaenetod, Bresla z
uzyciem cykloheksanu jako rozpuszczalnika, a ¢m@se oznaczenie kolorymetryczne
ttuszczow w reakcji z kwasem siarkowym i dwuchromeian potasu.
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Do oceny jakéciowej zaleca si stosowd metod fluorescencyja dla wszystkich
zattuszcza, ktoreswiecg w swietle UV. Metoda polega nawietleniu badanej powierzchni
swiattem UV o dlugdci fali w zakresie 380+430 nm. Badanie rslerzeprowadd w
ciemnaci, wiekszag¢ zanieczyszcze ttuszczowych §wieci w ciemndci pod wptywem
oswietlenia swiattem UV. Ocen nalezy przeprowadz przynajmniej w trzech miejscach
badanej powierzchni. Dla zanieczysat#eiszczowych, ktore nigwiecg w swietle UV ocer
przeprowadza giwg normy PN-EN ISO 8501:2008. Na badgowierzchn¢ naktada si 2-3
krople benzyny ekstrakcyjnej. Po uptywie 10 s nddpee miejsce przyktadaeskrazek bibuty
do giczenia, a na drugi ¥tek wzorcowy z tej samej bibuty dajeg -3 krople tej same]
benzyny. Po odparowaniu benzyny poréwnugeksizki przy swietle dziennym.

Réznica wyghdu krzkéw (obecné¢ lub brak plamy ttuszczowefwiadczy o zattuszczeniu
powierzchni. Ocei nalery przeprowadz przynajmniej w trzech miejscach badanej
powierzchni.

6.3.1.3. Badanie skuteczsc odpylenia

Ocere przeprowadza esizgodnie z PN-EN ISO 8502-3:2000. Na bagdgowierzchng
naktada si pasek tamy samoprzylepnej Celofix A diugo 15 cm i trzykrotnie przegga
kciukiem przez cat diuga¢ tasmy. Tame po zdgciu naktada si na kontrastowe podie i
poréwnuje ze wzorcami podanymi w normie. Qe@lery przeprowadzi przynajmniej w
trzech miejscach badanej powierzchni.

Stopier zapylenia powinien kiynie wyzszy niz 3.

6.3.1.4. Skuteczri¥d usuniecia zanieczyszcagonowych

* Metoda zdejmowania zanieczyszizepowierzchni

Metodt zdejmowania zanieczyszcezgnowych z powierzchni obiektu opisano w normie-PN
EN I1SO 8502-5:2005.

W  miejscu pomiarowym nakleja esiszablon o wymiarach 1& 10 cm z papieru
samoprzylepnego celem ograniczenia powierzchnigroarprobki. Z tego obszaru zdejmuje
Sie zanieczyszczenia za pomodrzech tamponéw z waty zamoczonych w wodzie
destylowanej o maksymalnym przewodnictwjeSni*. Tampony moczy siw pojemniku ze
100 ml wody destylowanej. Po przetarciu ogranicgoneszablonem obszaru tampon
umieszcza si w suchym pojemniku. Po zakezeniu zdejmowania zanieczyszfize
ograniczony obszar wycieragssuchym tamponem i umieszcza go tez w pojemniku. Do
pojemnika z tamponami wlewacsieszt niewykorzystanej wody destylowanej i intensywnie
miesza. Liczb punktéw zdejmowania zanieczysziz@nowych naley przyjmowa& wg
tablicy 4.

Tablica 4. Liczba punktéw pomiarowych przy metodzéejmowania zanieczysz@z@nowych

Wielkos¢ powierzchni w m Liczba punktéw pomiarowych
Do 100 5
101 + 1000 10
1 001 + 5000 20
powyzej 5000 20 punktéw na kede 5000 rh
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* Oznaczanie zanieczyszéze zditej probce

Oznaczenia dokonujeeszgodnie z PN-EN 1ISO 8502-9:2002. Przewad@naztworu wody
destylowanej ze zellymi zanieczyszczeniami mierzyeskonduktometrem z kompensacj
temperatury. Od tak zmierzonego przewodnictwa odgjnse przewodnictwo fytej do
zdejmowania zanieczyszazavody destylowanej. Wynik w temperaturze°€0podaje s w
mS/m.

Poziom zanieczyszcagonowych powinien wynosiponizej 15 mS/m.

6.3.1.5. Sprawdzenie braku zawilgocenia powierachn

Powierzchnia powinna wykazywabrak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN ISO 8502-
4:2000 i PN-EN ISO 8502-8:2005.

6.3.2. Kontrola wykonania zabezpieczenia

6.3.2.1. Kontrola nakladania powtok

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przgbéepod ktem sprawnfci uzytego
sprztu i techniki naktadania materialu malarskiego goazestrzegania zalet@otyczcych
warunkéw pogodowych i zabezpieczenisiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania
czasu schicia i aklimatyzacji powtok.

Rozpoczynajc nanoszenie powtok, a tak przy wszystkich zmianach spta i materiatow
nalezy na biggco kontrolow& grubag¢ naktadanej warstwy miegz jej grubdé na mokro
grzebieniem malarskim zgodnie z PN-EN ISO 2808:20@8da 7B.

Wykonywanie i kontraj robot utatwia przyjcie r&nych koloréw dla kadej powtoki. Naley
kontrolowa tzw. wyrabianie, czyli pogrubienie powioki wykongwe po wyscheciu
naniesionej powtoki na krasziach, obrzeach otworow, szczelinach, spoinaétybach. Do
~wyrabiania” nalgy stosowa farle w innym kolorze nt kolor danej powtoki.

6.3.2.2. Sprawdzenie jako wykonanych powtok

Wykonawca wykae, ze poszczegdlne powtoki malarskie zostaty wykonammdnie
z przedmiotowymi normami, dokumentagrojektows i specyfikacy projektow:

* PO zagruntowaniu,
* po wykonaniu mgdzywarstwy, przed wysytkz warsztatu,
* po wykonaniu warstwy nawierzchniowej.

Ocere jakasci powtok malarskich przeprowadza &ontrolupc:

» wyglad zewretrzny powtoki — (ocena niedomalowazaciekOw, wigcen, zmarszcze
cofania st wymalowania, kraterowania igtowego, kraterowania pgkajacymi
pecherzami, sgkan, skorki pomaraczowej, suchego natrysku, podnoszenia,
zgodndci koloru z projektowanym),

e gruba¢ powiok,

* przyczepné& powitok,
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* twarda¢ powtoki.

6.3.2.2.1. Wyald zewrtrzny powtoki (ocena starann@i wykonania powtok)

Ocere wygladu dokonuje si nieuzbrojonym okiem przywietle dziennym lub sztucznym o
mocy 100 W z odlegkei 0,5 + 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obsejiwazyjmuje st
obszar w ksztatcie kwadratu o boku 10 cm, dobra®ezny z odlegiri 0,5 + 1,0 m.

W przypadku stwierdzenia wymych r&nic w jakdgci wymalowania w danym rejonie
mozna go podzieti na czsci réznigce s¢ miedzy solay i kazdg z nich traktowé jako
oddzielry czeé¢. Miejsca obserwacji powinny byw réwnomierny sposob rozmieszczone na
ocenianej powierzchni. Liczlmiejsc obserwacji mma przyjmowé wg tablicy 5.

Tablica 5. Liczba miejsc obserwacii wydlu zewrtrznego powtoki

Powierzchnia w m Liczba miejsc obserwacji
do 50 1+2
od 51 do 100 2+4
od 101 do 1000 5
na kade nasfpne 1000 5

Wynik obserwacji podaje sw sposob nagpujacy:

* liczbe wszystkich miejsc obserwacji w cyfrach bezwrglych obejmujca 100%
ocenianej powierzchni,

» liczbe miejsc zaliczonych do poszczegolnych klas w licktblbezwzgidnych,

» procentowe obliczanie udziatu miejsc zaliczonyclpdezczegoélnych klas w stosunku
do wszystkich miejsc obserwacji.

6.3.2.2.2. Ocena wyagtlu powtok pgrednich

Powloki pagrednie w zestawie podleggpdynie ocenie podakem wad niedopuszczalnych.

Za niedopuszczalne wady powtok malarskich uzngjevady wynikagce ze ziej jakéci farb
lub zastosowania w zestawie farb niewspOtprgmigh ze solp oraz niestarannego
prowadzenia prac malarskich, w wyniku czego wgsje na ogét podnoszenie pokrycia,
specherzenie i zmarszczenie. Za wady niedopuszczal@ynuzna:

» grube zacieki w formie firanek z wygiujacymi na nich sgcherzeniami powtoki,
» grube zacieki kaczace st kroplami farby,

» skoérk pomaraczowy i kratery wynikagce z podnoszeniagspokrycia,

» kratery przebijajce powtok do podiaa,

* duze sgcherzenia,

e zmarszczenia, sgania wgtbne,

* spgkania deseniowe.
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Wystgpienie chdby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtokna danym
fragmencie powierzchni.

6.3.2.2.3. Ocena wyatlu powloki nawierzchniowej

W ocenie koloru naley postugiwa sie karty kolorow RAL. Wymagana jest klasa 11 wyglu
powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klddana maksymalnie 30% miejsc
obserwacji (wg tablicy 6).

Tablica 6. Klasy jaksci powtok malarskich

Lp. Wady powitoki Klasa Il Klasa lll
1 Zmiana koloru i Kolor zgodny z kag Kolor zgodny z kag koloréw;
odcienia koloréw; nieznaczna zmiana nieznaczne rinice w odcieniu

odcienia na zaciekach

2 | Zanieczyszczenig Pojedyncze zanieczyszczehia Zanieczyszczenia w formie

mechaniczne | wmalowane w powtoklub | pojedynczych zgrupows ktérych

osadzone w warstwie pow. nie przekracza 1 cm2
nawierzchniowej

3 Zacieki Nieznaczne zacieki Mate, ptaskie niekiczace s¢
uwidaczniajce st jedynie kroplami farby
zmiarg odcienia powtoki
4 | Uktucia igh, kratery] Pojedyncze ukitucia igt Dos¢ liczne ukiucia igd,
pojedyncze kratery
5 Zmarszczenia, | Bardzo nieznaczne drobneDrobne zmarszczenia, nie-znaczna
specherzenia, zmarszczenia, skorka pomanaczowa,
skorka pomana niedopuszczalne gkania, niedopuszczalne gkania i
czowa, spkania skorka pomanaczowa i specherzenia
powierzchniowe specherzenia

6.3.2.2.4. Grub&¢ powtoki

Pomiar naley przeprowadzd zgodnie z PN-EN ISO 2808:2008. Zaleca snetod
nieniszcaca (metoda 6). Do pomiaru nale stosowa miernik elektromagnetyczny z
czujnikiem integralnym lub na przewodzie. Wynikirpi@aréw przy prawidiowej grulsci
zestawu powinny spetriavymaog, aby 90% wynikoOw pomiarow wykazywato niesm od
wartgsci nominalnej, a najwyej 10% pomiarédw mge mig€ wartd¢ co najmniej
0,9 wartdci nominalnej. Maksymalna grubbnie mae by wicksza od dwukrotnej grulsoi
nominalnej, lecz nie wksza nk 60Qum. Liczbe punktéw pomiarowych naty okresli¢
zgodnie z PN-EN ISO 2808:2008.

6.3.2.2.5. Przyczepsé powtok

Przyczepn&t powiok naley testow& metody odrywowy (pull-off) wg PN-EN ISO
4624:2004 i jedp z metod naeciowych: metod siatki nacg¢ wg PN-EN ISO 2409:2008
lub metod nackcia krzyzowego wg ASTM D 3359:1997.

Przyczepng&é powinna wynosi:
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* nie mniej nk 5 MPa wg metody odrywowej,
* stopier nie wyzszy niz 1 wg metody siatki nagt,
* stopiex nie nizszy niz 4A wg metody krzya.

Po dokonaniu pomiaru kda z wymienionych metod natg uzupeiné zniszczog powtoke
malarslg tym samym systemem lakierowym, ktory stosowanaegimio przy malowaniu.
Liczbe punktow pomiarowych przyczepéw nalezy okresla¢ wg tablicy 7.

Tablica 7. Liczba punktdéw pomiarowych przy badamitryczepngci powlok

Wielkos¢ powierzchni w m Liczba punktow pomiarowych
do 100 3
101 + 1000 5
1001 + 10000 6
powyzej 10000 6 na kale 10000 rh

6.3.2.2.6. Tward€ powtoki
Twardas¢ powtoki badana wg PN-1ISO 15184:2001 powinna >1H.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady obmiaru robot

Ogolne zasady obmiaru robét podano w SST DM - Q0®MPNymagania ogolne”, pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostk obmiaru jest rhpowierzchni podlegagej malowaniu.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robot

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w SST DM - Q0@AWymagania ogolne”, pkt 8.
8.2. Szczegotowe zasady odbioru robot

Roboty uznaje siza wykonane zgodnie z dokumengapyojektows, SST i wymaganiami
Inzyniera, jeeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toleji wg punktu 6 daty

wyniki pozytywne.

Odbiorowi robot zanikagych i ulegajcych zakryciu podlegaj
* przygotowanie powierzchni do malowania,
» ulozenie warstwy gruntggej i miedzywarstw.

Odbior tych robot powinien ldyzgodny z wymaganiami SST DM - 00.00.00 ,Wymagania
0golne” oraz niniejszej OST.
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9.

PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogolne ustalenia dotycrce podstawy ptatndci

Ogodlne zasady odbioru robot podano w SST DM - Q0@AWymagania ogolne” pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena wykonania powtoki malarskiej obejmuje:

roboty towarzyszce i tymczasowe niezldne do wykonania rob6t podstawowych,
roboty przygotowawcze,

dostarczenie projektu technologicznego wykonankzezpieczenia antykorozyjnego i
PZJ,

zakup i dostarczenie wszystkich czynnikow prodykcji

przygotowania powierzchni konstrukcji do malowania,

wykonanie powtok malarskich przewidzianych w dokutaeji projektowej i ST,
wykonanie projektu rusztowid konstrukcji zabezpieczggych,

wykonanie niezbdnych rusztowdi ich przekfadanie,

wykonanie prac zabezpieczeych,

przeprowadzanie bafdgrzewidzianych w specyfikacij,

dostosowanie sido warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przensdny
poszczegolnymi operacjami (warstwami),

naprawa uszkodzonej powtoki antykorozyjnej,
zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziahy@m robot,

zabezpieczenie wykonanych powitok w trakcie ich sgha przed skutkami
czynnikdéw atmosferycznych oraz zanieczyshcze

demonta rusztowa,

zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywaniatenmetOw malarskich i
skladowania dostarczonych z wytworni elementow koiksji,

zabezpieczenie odpowiednich warunkow bezpigstzea i higieny pracy,
wykonanie prébnych powtok malarskich,
wykonanie badai przygotowanie odpowiednich protokotéw i raportow

uporzdkowanie miejsca robot.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
1. PN-EN ISO 12944-1:2001 Farby i lakiery - Ochronaegr korozg konstrukcji

stalowych za pomac ochronnych systeméw malarskich - ¢& 1: Ogoélne
wprowadzenie

Stronal9z 22



M - 23.52.02 Odnowa powtok antykorozyjnych elemensialowych z
przygotowaniem powierzchni metpdhechanicznoeczm — element
konstrukcyjne

2. PN-EN ISO 12944-2:2001 Farby i lakiery - Ochronaeor korozy konstrukcji
stalowych za pomac ochronnych systeméw malarskich - ¢&z 2: Klasyfikacja
srodowisk

3. PN-C-81400:1989 Farby i lakiery - Pakowanie, prosgywanie, transport

4. PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby i lakiery - Ochronaeor korozy konstrukcji
stalowych za pomacsystemow malarskich - €& 7: Wykonywanie i nadzér prac
malarskich

5. PN-EN ISO 12944-8:2001 Farby i lakiery - Ochronaeor korozy konstrukcji
stalowych za pomacsystemow malarskich - €& 8: Opracowanie dokumentaciji
dotyczcej nowych prac i renowacji

6. PN-EN ISO 1513:1999 Farby i lakiery - Sprawdzenieygotowania probek do
bada

7. PN-EN ISO 8502-3:2000  Przygotowanie pogtostalowych przed naktadaniem
farb i podobnych produktéw - Badania sloe do oceny czysfoi powierzchni -
Ocena pozostatoi kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanydb
malowania (metoda z $aa samoprzyleps)

8. PN-ISO 8501-2:1998 + Ap. 1:2002 Przygotowywanie tpig stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow - Wzrokowara czystai powierzchni -
Stopnie przygotowania wcaaej pokrytych powitokami podiy stalowych po
miejscowym usuriciu tych powtok

9. PN-EN ISO 4628-1:2005 Farby i lakiery - Ocena ztignia powtok - Okrdanie
ilosci i rozmiaru uszkodze oraz intensywngi jednolitych zmian w wygldzie -
Cz¢s¢ 1. Wprowadzenie ogolne i system citamia

10.PN-EN ISO 4628-2:2005 Farby i lakiery - Ocena zctugnia powtok - Okrdanie

ilosci i rozmiaru uszkodze oraz intensywnei jednolitych zmian w wygldzie -
Czes¢ 2: Ocena stopnia spherzenia

11.PN-EN ISO 4628-3:2005 Farby i lakiery - Ocena zcugnia powtok - Okrganie
ilosci i rozmiaru uszkodze oraz intensywngi jednolitych zmian w wygldzie -
Cz¢s¢ 3: Ocena stopnia zardzewienia

12.PN-EN ISO 4628-4:2005 Farby i lakiery - Ocena zctugnia powtok - Okrgdanie
ilosci i rozmiaru uszkodze oraz intensywnei jednolitych zmian w wygldzie -
Czes¢ 4. Ocena stopnia skania

13.PN-EN ISO 4628-5:2005 Farby i lakiery. Ocena zrismia powtok. Okrdanie
ilosci i rozmiaru uszkodze oraz intensywngi jednolitych zmian w wygldzie -
Cz¢$¢ 5: Ocena stopnia ztuszczenia

14.PN-EN ISO 4628-6:2008 Farby i lakiery - Ocena zctugnia powtok - Okrganie
ilosci i rozmiaru uszkodze oraz intensywngi jednolitych zmian w wygldzie -
Czgs¢ 6: Ocena stopnia skredowania mettsmy

15.PN-EN ISO 2409:2008 Farby i lakiery — Badanie metsidtki nacg¢
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16.ASTM D 3359:1997 Oznaczenie przyczefriopowtoki do podiga metod tasmy
(metoda krzya Andrzeja)

17.PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery - Proba odryimando oceny
przyczepnéci

18.PN-EN ISO 8501-1:2008 Przygotowanie pagtostalowych przed naktadaniem
farb i podobnych produktow - Wzrokowa ocena cz§@t@owierzchni - Cgs¢ 1:
Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezpleczonych podiy
stalowych oraz podky stalowych po catkowitym uswgtiu wczeniej natlazonych
powitok

19.PN-EN ISO 8502-6:2007  Przygotowanie pagtostalowych przed nakifadaniem
farb i podobnych produktow - Badania sjoe do oceny czysfoi powierzchni -
Cz¢sé¢ 6: Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczysache analizy. Metoda Bresle’a

20.PN-EN ISO 12944-5:2007  Farby i lakiery - Ochrgmaed korozj konstrukcji
stalowych za pomacochronnych systemow malarskich -¢&5: Ochronne systemy
malarskie

21.PN-EN ISO 8502-5:2005 Przygotowanie pagtostalowych przed nakladaniem
farb i lakieréw i podobnych produktéw - Badania zgte do oceny czysfoi
powierzchni - Cgé¢ 5: Oznaczanie chlorkbw na powierzchniach stalowych
przygotowanych do malowania (metoda rurki wskkowe))

22.PN-EN ISO 8502-9:2002  Przygotowanie pagtostalowych przed nakladaniem
farb i podobnych produktow - Badania sjoe do oceny czysfoi powierzchni -
Cz¢é¢ 9: Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczmiiaozpuszczalnych w
wodzie

23.PN-EN ISO 8502-4:2000  Przygotowanie pagtostalowych przed nakladaniem
farb i podobnych produktow - Badania sjoe do oceny czysfoi powierzchni -
Wytyczne dotycgce oceny prawdopodolfistwa kondensacji pary wodnej przed
naktadaniem farby

24.PN-EN ISO 8502-8:2005  Przygotowanie pagtostalowych przed nakladaniem
farb i podobnych produktow - Badania sjoe do oceny czysfoi powierzchni -
Cz¢é¢ 8: Metoda polowa refraktometrycznego oznaczanigoei

25.PN-EN ISO 2808:2008 Farby i lakiery - Oznaczanigbgéci powtoki

26.PN-EN ISO 15184:2001 Farby i lakiery - Sprawdzeriwardaci metod
otéwkowy

27.PN-EN ISO 11124-2:2000 Przygotowanie pagftostalowych przed naktadaniem
farb i podobnych produktow -Wymagania techniczng/cmce metalowychcierniw
stosowanych w obrébce strumieniowmernej - Ostroktny srut z zeliwa
utwardzonego

28.PN-EN ISO 11126-3:2000 Przygotowanie pagtostalowych przed nakladaniem
farb i podobnych produktéw -Wymagania techniczndycgce niemetalowych
scierniw stosowanych w obrébce strumienioyaernej Zuzel pomiedziowy
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29.PN-EN ISO 11126-4:2002 Przygotowanie pagftostalowych przed naktadaniem
farb i podobnych produktéw -Wymagania techniczndycgce niemetalowych
scierniw stosowanych w obrébce strumienioyaernej - Cz2$¢ 4: Zuzel paleniskowy

PN-EN ISO 11126-7:2001 Przygotowanie pagtostalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktow -Wymagania techniczne decfgez niemetalowych scierniw
stosowanych w obrébce strumieniodmernej - Czs¢ 7: Elektrokorund
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