Technologia remontu wiaduktu kolejowego w mjcWszyn - Specyfikacje Techniczne str.l

M - 14.00.00. KONSTRUKCJE STALOWE

14.02.00. ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE KONSTRUKCJI STALOWEJ.

Zabezpieczenie konstrukcji: balustrad i stupké®P-06/2 barier na dojazdach.

1. WSTIEP

1.1. Przedmiot specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Techniczrngjyymagania dotyege wykonania i odbioru powierzchniowych
zabezpieczeantykorozyjnych a zwrzanychz " Remontem wiaduktu nad linia kolejowa Nowogard — Ploty (115
+ 708 ), w cagu drogi powiatowej 0762 Z Wojcieszyn — Radostaw m. Wojcieszyn, (km 0 + 500 ) ".

Dotyczy to w przypadku remontu wiaduktu zabepieczenia antykorozyjnego:

| /. Balustrady do gr.360pum:

Technologia robét:

+ Czyszczenie stricierne do 1(S.A2.5)

» Pokrycie powtokami malarskimi natryskiem hydrodgmcznym konstrukcji stalowych ( 360um ):
1 — krotnie, farb typu Icosit EG 1 ( 150um),

1 — krotnie, farb typu Icosit EG 1 ( 150um),

1 — krotnie, farl typu Icosit EG 5 ( 60um).

Kolor w-wy zewretrznej wykona:

RAL 9010 — bialy -pochwyt balustrady
RAL 6018 — zielony -stupki, przeciagi i szczebliny.

11 /. Stupki barier SP-06/2 na dojazdachdo gr.200um:

e 1 -—krotnie, farh typu Icosit EG 1 ( 8Qum ) —kolor RAL 7001 — szary,
e 1 —krotnie, farb typu Icosit EG 5 ( 6Qum ) — kolor RAL 1018 — kolorzotty ( zewretrzny stupkow ) .

1.2. Zakres robét objetych specyfikacia

Niniejsza specyfikagbjcte 5 wymagania techniczne dotyrz nasjpujacych robot;
e oczyszczenie powierzchni powtoki poddanej renowacji
e usunkcie uszkodzenia powtoki antykorozyjnej,
e oczyszczenie powierzchni z produktéw korozji,
* wykonanie nowych, podstawowych warstw zabezpieezaniykorozyjnego.

1.3. Podstawowe okrélenia

1.3.1. Korozja stali-niszczenie stali na skutek wzajemmeakcji chemicznej lub
elektrochemicznejelaza z&rodowiskiem korozyjnym.

1.3.2. Powioka antykorozyjna jedno lub wielowarstwowa bezpieczenie powierzchni stali
przed koroz.

1.3.3.  Warstwa powtoki — dafa st wyrdzni¢ czgé¢ skladowa powtoki spetniaga okrélona
funkcje w ochronie antykorozyjnej.

1.3.4. Renowacja zabezpieczenia antykorozyjnego — wykenamivej powtoki antykorozyjnej.

1.3.5. Rdza - produkt korozji elektromechanicziaejaza i jego stopow, skladay sk gtownie z jego tlenkdw, zwykle
uwodnionych.

1.3.6. Aprobata Techniczna IBD i M — Aprobata Techniczmasosowania w budownictwie mostowym ctomego
materiatu wydane przez Instytut Badawczy Drdg i Muos

1.4. Og6Ine wymagania dotycgce robot

Wykonawca jest odpowiedzialny Zeofé stosowanych materiatow i wykonywanych robét orazch zgodn&t
z Rysunkami, Specyfikagjoraz zaleceniami ftyniera.
Przyito system malarski ( epoksydowo - poliuretanowyo grubosci tacznej suchej warstwy:360
pm - dla balustrady stalowej 200pm - dla stupkéw barier.
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2. MATERIALY

Do renowacji zabezpieczambykorozyjnego naiy uzywa¢ materiatéw i wyrobow, ktére mawazng
LAprobate Techniczg IBDIM”.

2.1.Scierniwo.

Materiat Scierny do obrébki strumieniowgsiernej: szlaka pomiedziowa typu POLGRI$cierniwo musi spetnia
wymagania norm PN-EN ISO 11126-3 oraz PN-EN ISO2¥711
e Sktad granulometryczny: 1,5 mm do 3,15 mm 80%, ddhd5 mm max 10%, paorg)
1,5 mm max 10%, dobér granulacji aecby¢ uzgodniony w trakcie realizacji prac.
e Zawartag¢ wolnej krzemionki: < 1%
» Zawartag¢ chlorkdéw w postaci zwizkOw rozpuszczalnych w wodzie < 0,00025%
e Twarda¢ w skali Mosha okoto 6,0
e Wilgotnos¢ max 0,5%
e Zawartd¢ substancji smolistych i ropopochodnych: brak

2.2. Systemy powtokowe

Zaprojektowany system epoksydowo — poliuretanownysi wykazywd parametry nie gorszezi ponizsze:
Wymagania dla kompletnej powtoki z zestawu antykgjoego:

Lp. Wiasciwosci Jednostka Wymagania Badania wg
1 | gruba¢ suchej powtoki um min. 260 pm PN-EN ISO 2808
2 | przyczepng farby gruntujcej do podiaa stopié 1 PN-EN ISO 2409 Ilub
PN-EN ISO 4624
3 | przyczepné& migdzywarstwy stopie 1-2 PN-EN ISO 2409 Ilub
PN-EN ISO 4624
4 | przyczepnéé zestawu stopie 1-2 PN-EN ISO 2409 Ilub
PN-EN ISO 4624
5 | przyczepnét zestawu po badaniach stopier 2 PN-EN ISO 2409 Ilub
korozyjnych PN-EN ISO 4624
6 | tlocznd¢ lub udarnéé stopied 27 PN-C-81529:1975
cm 50 PN-C-81526:1954
7 | ttoczna¢ lub udarné¢ po badaniach stopier 27 PN-C-81529:1975
korozyjnych cm 40 PN-C-81526:1954
8 | odporné¢ w zanurzeniu w wodzie - procedura IBDiM
destylowanej-cykle mokro/suche 16h/8h:
powloka z naciciem” -
powloka bez nagtia 50 cykli
powloka bez zmiah
9 | odporné¢ w zanurzeniu w kwaym deszczu - procedura IBDIM

cykle mokro/suche 16h/8h:

powloka z nagiciem”

powtoka bez nagtia 50 cykli
powloka bez zmish
10 | odporné w komorze solnej: - PN-C-81523:1988
powtoka z nagiciem®
czas obcizenia 1440 h
dopuszczalne odlegioi od rysy:
- korozja 3 mm
- pecherze 8 mm
powtoka bez nagtia
czas obeizenia 1440 h
dopuszczalne odlegioi od rysy: powtoka bez zmian
- korozja
- pecherze
11 | odporné w komorze UV: - PN-C-81548:1993
powioka z naciciem” -
powloka bez nagtia 500 h

dop. nieznaczna zmiana barwy
oraz zmiana polysku do 5G%
kredowanie max
2 stopi&?

12 | wartd¢ rezystancji powtok mierzona metpd - procedura IBDiM
spektroskopii impedancyjnej po badaniach
korozyjnych wg punktéw 1 + 3

powloka z nagiciem” -

powtoka bez nagtia obnienie rezystancji powtoki o
max 20% jednak do wagoi nie
mniejszej nt 16° Q cn?

13 | odpornéé na zmienne temperatury od -’25 - 300 cyklipo 4 h PN-C-81556:1988
do + 58C powloka bez zmiah
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Oczekiwany ( wymagany ) przedziat podstawowych pametrow farb zestawu malarskiego:

Lp. Wiasciwosci Wielko$é parametru
1 | Gestosé 2,50 — 3,0 kg/dth
2 Objetosé czsci statych 58 — 64 %

3 Zawartaf¢é zwigzkéw lotnych 250 - 350g/I
4 Zawarta§é cynku / aluminium 80 - 86 %

Mozna zastosowainny system powtokowy o podobnych wavosciach i czasokresiezytkowania.

3. SPRET

3.1.Sprzt do wykonywania prac
Uzyte uradzenia lub narglzia powinny zapewnéaciagtos¢ wykonywanych prac oraz uzyskanie wymaganejekmbot.
Zaleca s}, aby Wykonawcaiywat sprztu zalecanego przez producenta farb lub rowgbrago.

Wykonawca powinien posiadé naskpujace wyposdenie:

3.2.

1.

2.

10.
11.

12.
13.

14.
15.

16.

Kompresory przewme np. typu ATLAS COPCO-445 Md o wydaged23m/min., cinienie 20 bar-min. 1 szt.
lub kompresory np. typu ATLAS COPCO-175 Md o wydsjri 10n¥/min., cénienie 10 bar-min. 2 szt.
Oczyszczarka 4 stanowiskowa typu np. BIG CLEpbemndci 8nt 1 szt. lub oczyszczarka 4 stanowiskowa
typu np. BIG CLEM o pojemém 6nT 1 szt. lub oczyszczarka 1 stanowiskowa typu ARRjemndci 0,6 n?
min. — 4 szt.
Weze piaskarskie zbrojone typu np. Semperit Zakone szybkoztzami typu CLEMCO ok. 1000mb.
Dysze Clemco typ Venturi, diugieednice 6,0 mm, 8,0 mm-dlaidego piaskarza.
Zawor typu PVRG pod piaskarklozupcy scierniwo, zawor RMS 2000 dla wersji wielostanowiskep obstugi lub
RMS 1500 dla jednostanowiskowej obstugi-dladej oczyszczarki
Dzwignia pneumatyczna steagp doptyw scierniwa przy dyszy piaskarskiej typu np. RLXIl ladkazdego
piaskarza
Aparaty malarskie, natryskowe typu np. WIWArzgiazenie min. 66:1 énienie min. 6,5 bar, wydaj§é min.
181tr/min.-min. 1 szt.
Dysze malarskie np. typ Draco np. 321,319 zgodZaleceniami Producenta —$&miezlzdna
Zbiorniki wyréwnawcze do kompresorow pojeriidostosowana do kompresora - 2 szt.
Pojemniki nasypowe daierniw - 2 szt.
Odsysacz décierniw, odpylania powierzchni i zbierandaierniwa (z miejsc trudno daegtnych) np. Munkebo
min. 10t/h-1 szt.
Urzdzenie do mycia wag pod cénieniem min 20 Mpa-1 szt.
Przy zastosowaniu wpnej obrébki strumieniowej (usumie starych powlok) za pomgowvody pod bardzo
wysokim ciénieniem za pomegc urzadzer typu WOMA od 200 do 250 Mpa
Rusztowania samojezdne typu np. MPR do 10 sokegici — ilos¢ niezledna umaliwiajaca dosgp do konstrukcji
Rusztowania zrealizowane na podstawie:
e zatwierdzonego projektu z zastosowaniem znormakrnyeh systemowych elementdéw konstrukcji dachowej
i podwieszanej;
« certyfikat ubezpieczenia zastosowanego systemu,
e Eurotest — certyfikat dopuszczay; ilos¢ niezkedna do zabezpieczenia cé&dokonstrukcji
Systemowe plandeki rusztowaniowe:
» zastosowanie zagi umazliwiajacych rozpgcie plandeléciennych przy
wyjatkowo niekorzystnych warunkach atmosferycznych ypiste wiatry ponad 30m/s),
« szczelna ostona e&ci roboczej konstrukcji, elimingga przedostawaniegsi
opadow z zewtrz i zapylenia odpadow na zeytre,
«  zapewnieniezadanych obejzen podestéw i platform roboczych (w granicach 3kR/m
e doswiadczenie z zakresu wznoszenia tego typu kongtrukio$¢ niezkedna do
zapewnienia szczelda na catdci konstrukciji.

Sprzt do testowania przygotowania powierzchni, detevosci powtok i warunkéw atmosferycznych:
« taSma samoprzylepna do badania zapylenia powierzcadiug PN-EN ISO
8502-3;2000
e wzorce stopni przygotowania powierzchni wediug PNIHSO 8501-1:1998, PN-
EN ISO 8501-2:1998 wraz z suplementem,
« miernik stykowy do oceny parametru chropowatdz lub wzorce profilu
chropowatéci powierzchni wedtug PN-EN 1SO 8503-3:1999,
*  konduktometr lub zestaw odczynnikdw chemicznyctodeny zanieczyszcie
jonowych, przylepce Bresla, strzykawka, pojemnikada destylowan, tampony waty — do zdejmowania
zanieczyszczejonowych wedtug PN-EN ISO 8502:2000 — arkusz P96

INWEST — PROJEKT mgr inz. Dariusz BURY, ul. Majowa 7, Wotczkowo, 72 - 003 DOBRA ( Szciteska )
tel. / 091 / 48-728-04« fax. /091 / 46-24-894+ tel. kom. /0601 /-72-58-71 e - mail: biuro @ inwest - projekt.com.pl




Technologia remontu wiaduktu kolejowego w mjcWszyn - Specyfikacje Techniczne str .4

* termometr do oceny temperatury powietrza, pgalfiovilgotnagciomierz do oceny wilgotrici wzglednej
powietrza oraz tabele do odczytu temperatury purdgy lub przyrad do odczytu temperatury punktu rosy
wedtug PN-EN 1SO 8502-4:2000.

e grzebié do pomiaru grubgei mokrych powtok wedtug PN-EN 1SO 2808:2000,

* grubaiciomierz do pomiaru gruloi suchych powtok wedtug PN-EN ISO 2808:2000,

e przyrzzd do badania przyczepse powtok wedtug PN-EN 1SO 24624:1994 lub PN-EN 13409:1999,

+ latarka o dize mocy i skoncentrowanymddle swiatta, szczelna i odporna na
mechaniczne uderzenia,

e lusterko na dlugim metalowym wysjniku,

e lupa powekszajca.

4. TRANSPORT

4.1.Spos6b transportu materiatow lub wyrobdéw przewidyéh do zastosowania podczas renowacji zabezpieczen
antykorozyjnego nie nie powodowa obnizenia ich jakéci lub powstania uszkodie

4.2. Materialy chemiczne i tatwopalne powinny ¢byransportowane w oryginalnych, fabrycznych opakaaeh,
zgodnie z przepisami dotygzymi przewozu takich materiatéw.

4.3. Farby naley przewozé krytymi srodkami transportu chrogt opakowania przed uszkodzeniami
mechanicznymi.

4.4, Transpor&cierniwa musi zapewainiezmienna jak& wyrobu od momentu zatadunku u producenta do
momentu dostarczenia na plac budowy.

5. WYKONYWANIE ROBOT

5.1. Wymagania ogoéine

5.1.1. ,Zamawiapcy” obowigzany jest przekaza,Wykonawcy” zataenia techniczne, technologiczne i
organizacyjne wraz ze Specyfikasymaga technicznych dotycga renowacji zabezpieczenia antykorozyjnego
danego elementu lub konstrukcji obiekastowego.

5.1.2. ,Wykonawca” zobowizany jest przedstawdo zatwierdzenia ,Zamawiggemu” projekt technologii i
organizacji robét renowacji zabezpiecaemtykorozyjnego. Projekt ten powinien uvezlylic wymagania
podane w PN-89/S-10050.

5.1.3. Podczas wykonywania odnowy powtok antykorozyjnyilykonawca” obowizany jest na bigco prowadz

dokumentagj prac antykorozyjnych. W dokumentaciji tej powinny [podane naspujace informacje:
« warunki atmosferyczne w czasie wykonywania robdét,

e wilgotnos¢ i temperatura podi@,

e masa poszczegolnych sktadnikow materiatowyrch na jednostkpowierzchni,

e gruba¢ warstw powtok zabezpieczenia antykorozyjnego,

o dlugas¢ przerw pomidzy uktadaniem poszczegd6inych warstw.

5.1.4. Wykonanie, zabezpieczenie, utrzymanie oraz rozédrasztowa, pomostéw roboczyckrodkow
plywajcych oraz innych uggdlzer pomocniczych i zabezpiecaaych, niezlbdnych do prowadzenia prac, nafe

do ,Wykonawcy”

5.1.5. Poszczego6lne warstwy powtoki antykorozyjnej powimmgt zréznicowane barwy, a barwa ostatniej warstwy
powinna by ustalona przez ,Zamawigjego”.

5.2. Przygotowanie i stosowanie materiatdbw malarskich

5.2.1 Poszczegolne materialy najeprzygotowa bezpdrednio przed zyciem. Naley
doktadnie wymiesza skfadnik A, nasfpnie (zachowujc prawidlowe proporcje) doda skiadnik B uywajac
wolnoobrotowej mieszarki mechanicznej (300-400 /ofin.). Szczeg6lpuwag; nalezy zwrdcié na doktadne wymieszanie
zwtaszcza na dnie dciankach pojemnika, sktadniki powinny dwymieszane a do osagnigcia jednorodnej barwy i
konsystencji. Dodatek rozciezalnika nalgy stosowdé w proporcjach zalecanych prze Producenta gé&joz nie wicej
niz 5%.
5.2.2. Warunki stosowania materiatdw malarskich powinné byodnie z instrukgj

Techniczig Producenta wyrobu oraz Aprohatechniczi IBDIM.
5.2.3. W przypadku stosowania powtok nawierzchniowych dokach w systemie DB
dopuszczalnegsréznice w wyghdzie powtoki spowodowane refleksami od wypethiacedalicznego.
5.2.4. Kontrola jakdci wyrobu lakierowanego po otwarciu pojemnika pavearobejmowé:

* stan opakowania,

e ocere kozuszenia,

e ocere konsystencji,

e obecnd¢ zanieczyszcze
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e ocerg osadu,
* rozdziat faz.

5.3. Przechowywanie, dostawa i utylizacjia materiatdw malrskich

5.3.1. Ustalenia formalno — prawne

5.3.1.1 Dostarczone materiaty malarskie mugpsiadé Aprobat Techniczg Instytutu

Badawczego Drdg i Mostéw z aktualnym terminemzmedci, pozytywnie oceniapa przydatné¢ do stosowania w
inzynierii komunikacyjnej okrédonego wyrobu budowlanego.

(na podstawie rozpogdzenia Ministra Spraw Wewtrznych i Administracji z dnia 5 sierpnia 1998 rokisprawie aprobat
kryteriow jednostkowego stosowania wyrobow budowtdnDz.U.Nr 107 z 1998 r. poz.769).

5.3.1.2.Producenta wyrob6w malarskich na#aparte wydaje Deklaracje Zgoddoi Z AT IBDiM (zgodnie zart.10 ust.2,
pkt.1b ustawy Prawo Budowlane Dz.U.Nr 106/00 po26€livyroby, ktérych dotyczy Aprobata Techniczpadspuszczone
do obrotu i powszechnego stosowania w budownictmaedokonaniu oceny zgodsw z AT IBDIM wydane przez
Producenta Deklaracji Zgodfm.).

5.3.1.3.Producent materialdbw malarskich dostarcza do wynoBéest Higieniczny, Kart Bezpieczéstwa Wyrobu oraz
Karty Techniczne.

5.3.2. Opakowanie

Na kadym opakowaniu Producent — dostawca materiatow saoEa etykiet w jezyku polskim zawieragcs, co
najmniej nasipujace dane:

e nazw i adres producenta — dostawcy,

e 0znhaczenie partii wyrobu — seria numer,

e dak produkcji i okres przydatroi do stosowania,

* mag netto,

e warunki przechowywania,

« opissrodkow ostranosci | wymaga BHP,

< informacg ze wyréb zostat dopuszczony do stosowania zgodAjgrabata Techniczn

5.3.3. Przechowywanie

Materialy malarskie naky przechowywa w suchych, wentylowanych, zamkhjich pomieszczeniach, wydzielonych i
oznakowanych z zachowaniem odpowiednitbdkéw bezpieczestwa BHP i PPa Nalezy przestrzega temperatur
przechowywania oké&onych przez producenta. Opakowania materialéw rskilanalezy chront przed uszkodzeniami
mechanicznymi.

5.3.4. Utylizacja

Rodzaj i skala prowadzonej dziatadod zwigzanej z pracami antykorozyjnymi @ powodowd znaczne
zanieczyszczenie poszczegolnych elementéw przyeayeh, orazrodowiska jako cakei poprzez wytwarzanie odpadow
z obrébki strumieniowo $ciernej (w tym resztki powtok miniowych — pigmentamych otowiem, opakowania po farbach i
rozcierczalnikach) oraz emisje do atmosfery.

Wykonawca jest wytworc odpadéw nieprowadezym instalacji i jest zobowzany zgodnie z Ustawz dnia 27
kwietnia 2001 (Dz.U.Nr 01/62/627) Prawo ochrdngdowiska, ustawa o odpadach dozeloia informacji o wytwarzanych
odpadach oraz sposobach gospodarowania wytworzamjjpaidami wiéciwemu organowi.

Wykonawe obowhzuje przestrzeganie Rozpadzenia Ministra Zdrowia i Opieki Spotecznej z d@iksierpnia 1997
roku w sprawie substancji chemicznych stwayzgih zgorzenia dla zdrowia lubycia oraz Rozporglzenie Ministra
Srodowiska z dnia 27 wr#sia 2001 roku w sprawie katalogéw odpadéw, Ustawani 15 maja 2001 roku o
opakowaniach i odpadach opakowaniowych. Wykonawgadyprzysipieniem do prac sklada pisemnéwiadczenieze
posiada stosowne dokumenty uprawgtaj go do wywozu z placu budowy odpadéw powstatych wyniku
przeprowadzonych prac w tym opakawpo farbach i ich utylizacji zgodnie z prawem lutzgkazania ich innemu
podmiotowi gospodarczemu uprawnionemu do utylizacji

Wykonawca do protokotu K@owego jest zobowzany do udokumentowania zgodnie z olbgwjacymi przepisami
sposobu utylizacji odpadéw. Odpady zmane z aplikagj powtok: opakowania po farbach i roztizalnikach naley
magazynowaw oznakowanym miejscu z osteamiem o ich szkodliwéei dla zdrowia krodowiska.

5.4.Warunki_klimatyczne w_trakcie przygotowywania powierzchni

5.4.1. Ocena prawdopodohistwa kondensacji pary wodnej przed naktadanienyfagodnie z PN-EN 1SO 8502-4
« temperatura powietrza min. %G
« temperatura podi@m min o 3C powyzej od temperatury punktu rosy
* wilgotnos¢ wzgledna powietrza max. 850%

5.4.2. Zachowanie warunkoéw klimatycznych musitlsgodne z wymogami Producenta

zawartymi w Kartach Technicznych faro oraz w Apraibal echnicznej IBDiM.

5.4.3. Prace w okresie jesiennym zgodnie z ,Zaleceniamigkonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpigcze
konstrukgciji stalowych drogowych obiektéw mostowyZatacznik do Zarzdzenia Generalnego Dyrektora Drog
Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku, powinny bsalizowane przy zapewnieniu odpowiednich warunkow
klimatycznych tzn. pod ostonami oraz z uveziflieniem sorpcyjnych osuszaczy powietrza — klimatymw a w
przypadku spadku temperatury powietrza peji+5’C ogrzewaczy wentylatorowych powietrza.
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5.5.Powierzchnie referencyjnezgodnie z PN _EN I1SO 12944-7

5.5.1. Powierzchnie referencyjng:¢o odpowiednie powierzchnie na konstrukcjizgite do ustalenia minimalnego,
mozliwego do przygcia poziomu wykonania prac, sprawdzenia, czy poganez producenta lub wykonagvc
dane g prawidtowe praz umdiwienia oceny wiaciwosci powtoki w dowolnym czasie po zakezeniu prac.

5.5.2. Powierzchnie referencyjne nie shudo celéw gwarancyjnych, ale mphy¢ w tym
celu stosowanez@i uzgodng, to zainteresowane strony.

5.5.3. Raport z wykonania powierzchni referencyjnych psdpi wszystkie zainteresowane strony tj. przedstawicie
inwestora, producent, wykonawcy i podwykonawcy.

5.5.4. Powierzchnie referencyjne wyznaczazynier na kadym wanym dla trwatéci powtok elemencie skiadowym
konstrukcji. Wielka¢ oraz liczba powierzchni referencyjnych powinny ltyyznaczone w rozasinej proporcji do
powierzchni konstrukcji i uzgodnione pagdiy stronami.

5.5.5. Zaleca s} wykonanie powierzchni referencyjnej obejausj:

* konstrukcg pasa dolnego pod pomostem jezdni dla powierzcimyigotowanych do stopnia Sa2%2 zgodnie z PN
ISO 8501-1,

e konstrukcg nad pomostem jezdni dla powierzchni przygotowardeistopnia Sa2% zgodne z PN 1SO 8501-1,

« Konstrukcg w miejscach trudno daginych (poiczenia nitowane, pakiety blach) dla powierzchni
przygotowanych do stopnia Sa2¥2 zgodnie z PN 1SQ-8lib Sa25 zgodnie z PN ISO 8501-1.

5.6. Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego:

Wszystkie prace przy zabezpieczeniu antykorozyjigmstrukcji stalowej mostu nadg wykonywa z rusztowa (nad
czgscia ladowa) | np. zesrodkdw pltywaacych (nad wodl). Projekt rusztow@ wykona Wykonawca i przedstawi do
akceptacji laynierowi.

5.6.1. Warunki prowadzenia prac malarskich:

Istotnymi czynnikami wplywajcymi na jakdé¢ powtok malarskich, poza przygotowaniem farby i joad do
malowania, g temperatura i wilgotni.

Farby powinny b§ nakladane na suche, czyste i odpylone pagiprzy temperaturze, otoczenia paejy+5°C oraz
wilgotnosci wzglednej nieprzekraczagej 80%. Obowgzuje réwnie ogoélna zasadage dla unikngcie kondensacji wilgoci
na podiau temperatura powierzchni powinnacbg FC wyzsza od temperatury punktu rosy otagzago powietrza.
Najlepsze wyniki prac malarski uzyskujec goodczas malowania przy wilgotftd wzglednej powyej 80% stwarza
korzystne warunki do tworzeniagsia powierzchni, warstewki zaabsorbowanej wodyz @rayczynia & do zmniejszenia
sie szybkdci wysychania wymalowania. Ochtodzenie powietrzaipgj O°C zwigzane jest z pojawieniemestienkiej,
czesto niedostrzegalnej dla oka warstewki lodu.

Naktadanie farby na powierzchnie pokryta lodemwillgocia jest niedopuszczalne!!!

W niekorzystnych warunkach atmosferycznych np. welkemian meteorologicznych, miejsca malowane zyatestonit
np. plandekami oraz np. stosawaawiew suchego cieptego powietrza, aby nie dopudo ozibienia malowanej
konstrukcji. Podstawowym kryterium doboru techmkktadania jest jaké uzyskiwanej powtoki lakierowanej. Ja¥ota
moze by rézna dla poszczegoélnych metod nakladaniazzédeod rodzaju wyboru lakierowanego, zabezpieczelgimentu

i warunkéw malowania. W doborze techniki malowathiag role odgrywaj wzgledy bezpieczistwa i higieny pracy oraz
zabezpieczenia przeciwgarowego.

Farby gruntowe nie powinny Bynaktadane watkami czy natryskiem pneumatycznynmedpoielicznymi wyjtkami).
Malowanie daych, ptaskich, tatwo dogpnych powierzchni kwalifikuje sido stosowania natrysku hydrodynamicznego. Z
kolei malowanie matych, trudnodephych powierzchni jest bardziej uzasadniongiziem. Gorsze przygotowanie
powierzchni, obecrig kurzu, zawsze kwalifikuje je do malowaniedglem, z uwagi na konieczfiolepszego wtarcia farby
i zwilzenia zanieczyszcae Optymalne metody nakladania farb, zapewnigjyskanie najlepszych wigwosci ochronnych

i dekoracyjnych podano pomj.

5.6.2. Przygotowanie podida stalowego

Jaka¢ przygotowania powierzchni do malowania posiadaydejgcy wplywa na trwaté¢ powtok lakierowanych, a
tym samym wiéciwe zabezpieczenie przed korpzj okresie eksploatacji chronionych powierzchni af@irych. Nawet
najlepsze fary nalmne na podtze nieoczyszczone z produktéw korozji, pytdw, thesse i innych zanieczyszciage nie
spelniaj a swojego zadania.

SzczegOlnie wana operacja przygotowaniu podd jest odtluszczanie powierzchni, gdybecndé thuszczow, olejow i
smardw obnia przyczepn& powtok malarskich do metalu oraz meospowodowé powstanie ronych wad powtok. Proces
odttuszczania powinien byprzeprowadzony przed procesem oczyszczania pasieirzNaley usuré wszystkie oleje i
tluszcze za pomacczystych szmat naszonych rozcigczalnikiem Nr 25.

5.6.2.1. Wstepne przygotowanie podidga

-obrébka strumieniowa obiegu otwartym (pod szogminostonami) poprzez czyszczenie woda pod wysokim
cisnieniem (HP WJ) do 170 MPa do catkowitego usciai starych powtok malarskich do stopnia cz§sit@rzygotowania
podiaza do klasy WJ 1.

5.6.2.2. Przygotowanie podiza zasadnicze:
a) obrobka strumieniowo — §cierna w obiegu otwartym (pod szczelnymi ostonami) do oalitego usunicia
powtok malarskich do stopnia czy$o przygotowania podim Sa2% zgodnie z PN ISO 8501-1 praz przy
uwzglednieniu PN 1SO 8501-1/AdI.
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b) w miejscach trudno daginych takich jak styki blach, szczeliny, nity dopc&a s§ pozostawienigsladowych
ilosci farby gruntugcej - miniowej, pod warunkiem dobrej jej przyczegriodo podida zgodnie z PN-EN ISO
2409 stopié 1.

- obrébka strumieniowéeierna w obiegu otwartym (pod szczelnymi ostonasai)miejscowego uswgtia powtok
malarskich do stopnia czyst przygotowania podia PSa2%2 zgonie z PN ISO 8501-2 oraz przy wwuzgéniu
PN 1SO 8501-1/AdI.

c) ocena przygotowania konstrukcji: krgdzie, spoiny wg 1SO 8501-3 déeodowiska P1

d) charakterystyka chropowdtd powierzchni podiga stalowego, zgodnie z PN-EN
ISO 8503-4,

- gtéwnasrednia maksymalna wysokm chropowatéci (wyznaczana za pomgc
sprztu stykowego) Ry5 80 um,

- gtébwnasrednia minimalna wysokoi chropowatéci (wyznaczana za pomgc
przyrzdu stykowego) Ry5 60 um,

- lub zgodnie z PN-EN 1SO 8503-1 wzorzec ISO &ipar powierzchni profili
pasredni (G).

e) pozostatéci kurzu na powierzchni stalowej: klasa 2 zg. z PN4SO 85025-3

f) ocena zaolejenia podta stalowego: brak zg. z ISO 8502-10

g) ocena zanieczyszaz@nowych; max. 15mS/m

h) przewodnét oceniona metagkonduktometryczp zgodnie z PN-EN ISO 85025-9
przy zebraniu zanieczyszeze powierzchni metag Breslea zgodnie z PN-EN 1SO 8502-6

UWAGA: w przypadku stwierdzenia sumarycznegigsci powierzchni soli na powierzchni stalowej konktji wyzszej
od wymaganej, naly umy¢ konstrukcg wodg pod cénieniem min. 20 MPa.

Powierzchni stalowych dwigarow mostu naley obrobt strumieniowosciernie do osigniecia stopnia czystei Sa2¥2 wg.
PN-EN ISO 1294444 wg. PN 1SO 8501-1 i chropow@it®z=35 — 75 pm.

Oczyszczenie powierzchni naje wykona poprzez piaskowanie. Do czyszczenia falstosowa piasek kopalniany.
Piasek kopalniany ostro-krgdziowy powinien by suchy, pozbawiony gliny i innych zanieczyszcz&iarna pisaku
powinny przechodziprzez sito o wymiarze oczek 1,5 mm i zatrzym§wi na sicie o wymiarze 0,5 mm, przy czym co
najmniej 5% powinno kyodwodnione i odolejone. Nie naleprowadzé oczyszczenia w bezp@dniej bliskdci swiezo
pomalowanych konstrukcji. Zalecagsoczyszczanie poszczegoélnych elementéw konstrukcjnie catych konstrukcji.
Nalezy dazy¢ do ograniczenia piaskowania otwartego na kdrpjaskowania bezpylowego. Po zékmeniu czyszczenia,
powierzchng¢ nalezy odkurzy sttumieniem niezanieczyszczonego egpnego powietrza lub szczotkami z ehkitiego
wiosia, a nagpnie odthéci¢ rozcieczalnikiem naktadanego wyrobu malarskiego. Na pmeleni oczyszczon metod,
strumieniowoscierms nalezy nie pé&niej niz po 6 godzinach naky¢ powtoke malarslg.

5.6.2.3. Przechowywanie i dostawa materiatéw

Kazda partia dostarczonegoierniwa musi posiadaAtest Producenta gwiadczajicy jakas¢ odpowiadajca wymogy SST
oraz zgoda z wymogami ,Zaleceé do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpi#c konstrukcji stalowych
drogowych obiektéw mostowych:”

Scierniwo do obrébki strumieniowgeiernej naley przechowywé w szczelnych opakowaniach oraz pod plandekami
zapewniajcymi brak negatywnego wptywu, czynnikdw atmosfenych jak wilga, woda, wiatr, zanieczyszczenia.
malarskich na koszt Inwestora.

5.7. Kolorystyka zewrtrzna:

Warstwy nawierzchniowe - kolor w-wy zewstrznej dla balustrady wykona nasg¢pujaco:

RAL 9010 — bialy -pochwyt balustrady
RAL 6018 — zielony -stupki, przeciagi i szczebliny.

Warstwy nawierzchniowe- kolor w-wy zewstrznej dlastupkéw barier wykon& nastpujgco:

RAL 1018 - kolor zoty ( zewrgtrzny stupkéw ).

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Kontrola materiatow.

Kontrola ta obejmuje nastepujace materialy :
e do zmywania i odtluszczania powierzchni
e do oczyszczania powierzchni z produktéw karazgtarych powtok
e do malowania

Kontrola materiatéw do zmywania i odtluszczania sprowadza si do sprawdzenia ich zgodd z normami
przedmiotowymi, sprawdzenia atestowswiadectw dopuszczenia do stosowania w buddwigc

Kontrole materiatéw aywanych przy usuwaniu produktéw korozji irgth powtok przeprowadza esiw
przypadkach zmkczania starych powlok odpowiednimi zktdzaczami lub rozpuszczalnikami w przypadkach
obrébki strumieniowo $ciernej. Kontrola zmkczaczy i rozpuszczalnikbw sprowadza dio sprawdzenia zgodém
parametréw danego materialu z wymaganiami mmadmiotowych.

INWEST — PROJEKT mgr inz. Dariusz BURY, ul. Majowa 7, Wotczkowo, 72 - 003 DOBRA ( Szciteska )
tel. / 091 / 48-728-04« fax. /091 / 46-24-894+ tel. kom. /0601 /-72-58-71 e - mail: biuro @ inwest - projekt.com.pl




Technologia remontu wiaduktu kolejowego w mjcWszyn - Specyfikacje Techniczne str.8

Kontrola scierniwa do czyszczarek strumieniowo §ciernych o obiegu otwartym polega na sprawdzeniu :
e rodzaju uywanegoscierniwa,
* pochodzenia piasku czy jest to piasek okmawedziowy czyrzeczny o ziarnach zagdionych,
e zawartdci pytow i drobnych frakcji ponej 0,4 mm,
e uziarnienia.

Kontrola materiatéw do malowanigpolega na sprawdzeniu:
e rodzaju wywanych materiatéw i ich zgodéw z Dokumentag] Techniczpy,
« parametréw materiatdw zgodnie z: z DokumentaEgchniczg, ST i normami przedmiotowymi,
e deklaracji zgodnixi zakupu i atestow na materialy,
» braku osadu nie dgiego st rozprowadz
e odpowiedniej lepk&i dostosowanej do sposobu malowania i radaaywanej farby.

6.2. Kontrola warunkéw wykonania.

Kontrola ta polega na sprawdzeniu przestrzegaarankow prowadzenia prac malarskich podanych w5kt.
niniejszej ST. Wynik kontroli nafsy wpisa do Dziennika Budowy oraz do tabelarycznej do&notacji odbiorowej,
zakczonej na kacu niniejszej ST.

6.3. Kontrola jakosci wykonanych rob6t i ocena wykonanego zabgieczenia antykorozyjnego.

Kontrola ta i ocena zwzane g z odbiorami robét zanikggych (odbiory mgdzyoperacyjne) i odbiorem koowym.
Odbiorom miedzyoperacyjnym ( kontroli ) podlegas nastpujace roboty :

e zmycie i odtluszczenie powierzchni,

e przygotowanie powierzchni do malowania:

1. Ocena stopni czyszczonej powierzchni —wg PN- ER8501-1; 1996

2. Ocena wizualna wygtlu powierzchni wg Pr ISO 8501-3,;

3. Ocena profilu chropowatoi - wg Pr PN — EN- ISO 8503-2; 1988

4. Ocena stanu zapylenia powierzchni —wg ISO 8502992, w trzech miejscach.

5. Ocena zanieczyszazgonowych na powierzchni wg 1ISO 8502-2 lub ISO 880Metod z przylepnymi
szablonami . Badanie nale wykona& w 10 punktach pomiarowych dla mierzonej powierichn
Zanieczyszczenia nie powinnydwigksze nk 15 mS/m.

« nalozenie warstw podktadowych:

1. Pomiary parametrow gruba powtok metalizacyjnych i malarskich na sa®dbywa sie beds
przyradem elektronicznym magnetycznym typu ELCOMETRpY i numery seryjne miernikéw
Wykonawca ujmie w PZJ.

2. Pomiary nalgy wykona zgodnie z ISO 2808:1999. Wyniki pomiaréw powinpgkiac wymaog, aby 90%
pomiaréw wykazywato wartg nie nizsz od wartgci nominalnej, a 10% pomiaréw ri® mie wartas¢ co
najmniej 0,9 wartéci nominalnej. Maksymalna grubbnie mae by wieksza od trzykrotnej grulioi
nominalnej Liczba punktéw pomiarowych w zaleznosci od wielkdci powierzchni powinna wynaSiak w
tabeli nr 1.

Tabela 1 Liczba punktéw pomiarowych

Wielko$¢ powierzchni w nf Liczba punktéw pomiarowych
Do 200 15
201 + 1000 25
1001 + 2500 35
2501 + 5000 50
Powyzej 5000 50 na kale 5000 rh

szpachlowanie szczelin.
dodatkowe zabezpieczenie krglzi elementéw ( tzw, ,wyprawki "),
natazenie kadej warstwy nawierzchniowej

7. OBMIAR.

Jednostky obmiaru robét jest 1nt zabezpieczonej antykorozyjnie konstrukcji stapwkralonej w
Dokumentacji Projektowe;j.

8. ODBIOR KONCOWY

Podstawg odbioru koncowego jest pisemne stwierdzenie przezapniera w Dzienniku Budowy zakaiczenia
wszystkich robét zwigzanych z zabezpieczeniem antykorozyjnym konstrigtajowej, a take spetnienie wszystkich
wymaga okreslonych w Dokumentacji Projektowej ST oraz innychrwakéw wynikajcych z postanowielnzyniera.

Oceny pokrycia dokonujeespo kilkudniowym okresie sezonowania. Sprowadzasn przede wszystkim do
pomiaru grubéci powtoki, ogkdzin powtoki na co najmniej trzech miejscach powddmni réznie usytuowanych oraz
sprawdzeniu przyczepsa powtoki do podiaa lub przyczepnai miedzy warstwowej wg 1SO 2409 lub 1SO 4624..
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Jezeli wszystkie badania daty wyniki dodatnie, wykoeanboty naley uzna za zgodne z wymaganiamislie
chat jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane robatety uzna& za niezgodne z wymaganiami norm i Kontraktu. W
takiej sytuacji Wykonawca obowdany jest doprowad&iroboty do zgodn&ei z normy i przedstawd je do ponownego
odbioru.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Placi se za 1nf zabezpieczonej antykorozyjnie konstrukcji stalprgmdnie z DokumentagjProjektov,
niniejsza ST, obmiarem rob6t, atestem producent@niatow i ocen jakosci wykonania rob6t przez igniera.

Ocena wykonania rob6t zgodnie z PT i PZ3ejmuje :

« zakup i transport materiatéw niezinych do wykonania robét (w tym: aprobata techma na materialy, deklaracj
zgodndci zakupu i atest producenta na zakupionéenmady,

e przygotowanie powierzchni do malowania ,

« wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego,

« uporzdkowanie miejsca prowadzenia robot,

» wykonanie niezbdnych pomiaréw i bade( tabelaryczna dokumentacja odbiorowa ),

« wykonanie i rozbidrk rusztowa i oston chronicych ludzi i teren w obszarze rob6t .

Zabezpieczenie antykorozyjne

« Balustrady ( czyszczenie strseierne do Sa 2.5, malowanie x 3 do gr. p80 warstwy suchej = 60,55 m,
« slupki barier SP-06/2 (2 x malowanie na ocyndo gr. 20@m warstwy such@j = 6,48 nf,

10. PRZEPISY ZWWZANE

10.1. Obowizujgce normy i zalecenia

10.1.1.Zalecenia do wykonywania i obioru antykorozyjnyethbezpiecze konstrukcji stalowych obiektéw mostowych —
Zalycznik do Zarzdzenia nr 12 Generalnego dyrektora Drog Publiczizydhia 8 grudnia 19958 roku, W-wa 1959 r.

10.1.2. Normy:

PN-89/S-10050 — Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowymagania i badania.

ISO 15131992 Farby i lakiery. Przygotowanie probek do hiada

PN-EN ISO 24091999 Farby i lakiery. Metoda siatki naéi

PN-EN ISO 28082000 Farby i lakiery. Oznaczenie grdbiopowioki.

Pr PN ISO 4628-1 Farby i lakiery. Zanieczyszczeguoavtok malarskich. Oznaczenia intensyéeio jakasci i wielkosci
podstawowych typow defektéw. Ogolne zasady i sclgidasyfikaciji.

Pr PN ISO 4628-2 Farby i lakiery. Zanieczyszczeguoavtok malarskich. Oznaczenia intensyéeio jakasci i wielkosci
podstawowych typow defektéw. Oktenie stopnia sgcherzenia.

Pr PN ISO 4628-3 Farby i lakiery. Zanieczyszczeguoavtok malarskich. Oznaczenia intensyéeio jakasci i wielkosci
podstawowych typow defektéw. Oktenie stopnia zardzewienia.

Pr PN ISO 4628-4 Farby i lakiery. Zanieczyszczeguoavtok malarskich. Oznaczenia intensyéeio jakasci i wielkosci
podstawowych typow defektéw. Oktenie stopnia sgkania.

Pr PN ISO 4628-5 Farby i lakiery. Zanieczyszczeguoavtok malarskich. Oznaczenia intensyéeio jakasci i wielkosci
podstawowych typow defektéw. Oktenie stopnia ztuszczenia.

Pr PN ISO 4628-2 Farby i lakiery. Zanieczyszczgruetok malarskich. Oznaczenia intensywciojakasci i wielkosci
podstawowych typow defektéw. Oktenie stopnia kredowania. PN-
EN ISO 8501-1:1998 Przygotowanie padistalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodlw. Wzrokowa ocena
czystaci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie gatpwania niezabezpieczonych pagistalowych po
catkowitym usunjciu wczeniej natozonych powtok.

PN-EN ISO 8501-2:1998 Przygotowanie pagistalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkedw. Wzrokowa
ocena czystwi powierzchni. Stopnie przygotowania wéaziej pokrytych powtokami podky stalowych po miejscowym
usungciu tych powtok.

PN-EN ISO 8501-3:1996 Przygotowanie pagistalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodw. Wzrokowa
ocena czystei powierzchni. Stopnie przygotowania spoin, ogtrigcawedzi (po céciu) i innych wad powierzchniowych
PN-EN 1SO 8502-2:2000 Przygotowanie pagicstalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodw. Badania
stuzace do oceny czysfoi powierzchni. Laboratoryjne oznaczanie chlork@oezyszczonych powierzchniach

PN-EN 1SO 8502-3:2000 Przygotowanie pagicstalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodw. Badania
stuzace do oceny czysfoi powierzchni. Ocena pozostéd kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanyith
malowania (metoda z&anq przylepr).

PN-EN 1SO 8502-4:2000 Przygotowanie pagicstalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodw. Badania
stuzace do oceny czysgoi powierzchni. Wytyczne do oceny prawdopodabitera kondensacji pary wodnej przed
naktadaniem farby.

PN-EN 1SO 8502-6:2000 Przygotowanie pagicstalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodw. Badania
stuzgce do oceny czysgoi powierzchni. Ekstrakcja rozpuszczalnych zaniszzyé do analizy. Metoda Bresl'a.

PN-EN 1SO 8502-9:2000 Przygotowanie pagicstalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodw. Badania
stuzace do oceny czys$oi powierzchni. Polowa metoda oznaczania konduktooenego soli rozpuszczalnych w wodzie.
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PN-EN ISO 8502-10:2000 Przygotowanie pagtstalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkédw. Badania
stuzace do oceny czysfoi powierzchni. Maliwa do stosowania warunkach terenowych analitycar@oda oznaczania
olejow i smarow.

Pr ISO 8502-11 Przygotowanie pogjostalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkbélw. Badania stigce do
oceny czystfci powierzchni. Maliwa do stosowania warunkach terenowych analityemetoda oznaczania wilgoci.
PN-EN ISO 8503-1:1999 Przygotowanie pagtostalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodwv.
Charakterystyka chropowdtm powierzchni stalowych po obrdbce strumieniosg@ernej. Wyszczegodlnienie i definicje
wzorcow ISO profilu powierzchni do oceny powierzcha obrébce strumieniowgeiernej.

PN-EN SO 8503-1:1999 Przygotowanie pagtostalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodwv.
Charakterystyka chropowdatm powierzchni stalowych po obrdbce strumieniosg@ernej. Wyszczegodlnienie i definicje
wzorcow ISO profilu powierzchni do oceny powierzcha obrébce strumieniowgeiernej.

PN-EN SO 8503-2:1999 Przygotowanie pagtostalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodwv.
Charakterystyka chropowatn powierzchni stalowych po obrébce strumieniose@rnej. Metoda profilu powierzchni
stalowych po obrébce strumieniowoiernej. Sposob pagiowania.

PN-EN ISO 8503-3:1999 Przygotowanie pagtostalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodwv.
Charakterystyka chropowdtm powierzchni stalowych po obrébce strumienioseernej. Metoda kalibrowania wzorcéw
ISO profilu powierzchni do okétenia profilu powierzchni. Sposéb pegbwania z @yciem mikroskopu.

PN-EN SO 8503-4:1999 Przygotowanie pagtostalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodwv.
Charakterystyka chropowdtm powierzchni stalowych po obrébce strumienioseernej. Metoda kalibrowania wzorcéw
ISO profilu powierzchni do okétenia profilu powierzchni. Sposéb pegbwania z ayciem przyradu stykowego.

PN-EN ISO 12944-1:2001 Farby i lakiery. Ochronaggrkorozj konstrukcji stalowych za pomgsystemoéw malarskich.
Ogolne wprowadzenie.

PN-EN ISO 12944-2:2001 Farby i lakiery. Ochronaggrkorozj konstrukcji stalowych za pomgsystemoéw malarskich.
Klasyfikacjasrodowisk.

PN-EN ISO 12944-3:2001 Farby i lakiery. Ochronaggrkorozj konstrukcji stalowych za pomgsystemoéw malarskich.
Zasady projektowania.

PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochronaggrkorozj konstrukcji stalowych za pomgsystemoéw malarskich.
Rodzaje powierzchni i przygotowanie powierzchni.

PN-EN ISO 12944-5:2001 Farby i lakiery. Ochronaggrkorozj konstrukcji stalowych za pomgsystemoéw malarskich.
Ochronne systemy malarskie.

PN-EN ISO 12944-6:2001 Farby i lakiery. Ochronaggrkorozj konstrukcji stalowych za pomgsystemoéw malarskich.
Laboratoryjne metody badavtasciwosci.

PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby i lakiery. Ochronaggrkorozj konstrukcji stalowych za pomgsystemoéw malarskich.
Wykonanie i nadzor prac malarskich.

PN-EN ISO 12944-8:2001 Farby i lakiery. Ochronaggrkorozj konstrukcji stalowych za pomgsystemoéw malarskich.
Specyfikacja przy ochronie nowych konstrukcji wkii@ renowacji.

PN-EN ISO 24624:1994 Farby i lakiery. Proba odryaato oceny przyczepia.

PN-79/H-97070:1994 Ochrona przed kom#okrycia lakierowane. Wytyczne ogélne.

10.2. Inne.

"Wytyczne stosowania zabezpietzntykorozyjnych mostow stalowyclgdacych w eksploatacji” - IBDiM,
Warszawa - 1989 r.
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