RENOWACJA ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYJNEGO
POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH ZBIORNIKA

1. Wstep

1.1. Przedmiot STWiORB

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robd6t Budowlanych
(STWIORB) sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru roboét zwigzanych z pokrywaniem
powtokami malarskimi istniejgcych konstrukcji zbiornikéw stalowych.

1.2. Zakres stosowania STWiORB

Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych (STWIORB) stosowana jest jako
dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robét wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych STWiORB

Ustalenia zawarte w niniejszej STWIORB majg zastosowanie przy pokrywaniu powtokami malarskimi
istniejgcych konstrukciji stalowych i obejmuja:

a) przygotowanie powierzchni do malowania;
b) nanoszenie warstwy epoksydowej powtoki ochronnej;
C) nanoszenie laminatu epoksydowego w strefie okreslonej w SST;

Wszystkie czynnosci zwigzane z przygotowaniem powierzchni i naktadaniem powtok sg wykonywane
na obiekcie.

1.4. Okreslenia podstawowe

Aklimatyzacja (sezonowanie) powtoki - stabilizacja powtoki malarskiej w celu uzyskania przez nig
zaktadanych wtasciwosci uzytkowych.

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

Farba - wyrdb lakierowy pigmentowany, tworzacy powioke kryjaca, ktéra spetnia przede wszystkim
funkcje ochronng. Farba musi by¢ do stosowania w instalacjach wody pitnej.

Malowanie nawierzchniowe - naniesienie farby nawierzchniowej na warstwe gruntujgcg w celu
uszczelnienia i uodpornienia na wystepujgce w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia
mechaniczne.

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.

Rozcienczalnik - lotna ciecz dodawana do farby lub emalii w celu zmniejszenia lepkosci do wartoSci
przewidzianej dla danego wyrobu.

System materialdw malarskich do antykorozyjnego zabezpieczenia konstrukcji stalowych —
zestaw materiatow, z ktérych wykonuje sie poszczegdlne warstwy powtoki malarskiej gwarantujgcy
uzyskanie powtoki o wymaganej trwatosci, zgodny z Aprobatg Techniczng i instrukcja/kartg techniczng
Producenta.

Trwatos¢ systemu zabezpieczenia — oczekiwany czas dziatania ochronnego systemu malarskiego
do pierwszej wiekszej renowacji. Okres trwatosci nie jest okresem gwaranciji.

Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowo zastosowane srodki zwiekszajgce odpornos$é
obiektu lub jego elementu na dziatanie korozji.



Pozostate okreslenia podane w niniejszej STWIORB sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami.
1.5. Ogdéilne wymagania dotyczace robét

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z Dokumentacjg
Projektowg, STWIORB i poleceniami Inzyniera.

2. Materialy
2.1. Ogolne wymagania dotyczace materiatéw

Konstrukcja stalowa podlegajgca zabezpieczeniu wymaga zastosowania specyficznych zestawéw

malarskich o podwyzszonej trwatosci i dopuszczonych do statego kontaktu z wodg pitng, a to ze

wzgledu na warunki jej pracy, cechujgce sie nastepujgcymi wtasciwosciami:

- utrudnieniami przy renowacji powtok (mozliwos¢ wykonania renowacji tylko podczas postoju
technologicznego na czas wytgczenia z pracy zbiornika),

- szkodliwy wptyw wody zmiekczonej na trwato$¢ powtok ochronnych,

Dobdr zestawu malarskiego musi $cisle odpowiada¢ powyzszym warunkom.

Farba zastosowana do malowania musi posiada¢ atest higieniczny.

2.2. Szczego6towe wymagania dotyczace materiatow
2.2.1. Wymagania formalne

Wyboru zestawu pokry¢ malarskich dokonuje Wykonawca, a szczegoly przedktada Inzynierowi do
zatwierdzenia.

Dobrany zestaw pokry¢ winien:

- odpowiadac¢ warunkom niniejszej STWIORB;

- zapewnia¢ skuteczng, wieloletnig ochrone powierzchni w kontakcie z wodg zmiekczong;

- posiada¢ akceptacje Inzyniera.

2.2.2. Podstawowe materiaty zestawu malarskiego:

Powierzchnie wewnetrzne zbiornikdw podlegajg zabezpieczeniu powlokg malarskg epoksydowg
o grubosci catkowitej zgodnej z zapisami w karcie technicznej producenta farby. Zabezpieczenie

powierzchni stalowych wykonywane jest w catosci na obiekcie.

Wszystkie powyzsze warstwy muszg posiadaé odpornosci na dziatanie temperatury w suchej
atmosferze minimum 100°C.

Pozostate wtasnosci materiatdw powlok muszg byé zgodne z kartami technicznymi produktow
sporzadzonymi przez ich Producenta. Karty te nalezy przedtozy¢ Inzynierowi przy uzyskiwaniu jego
akceptacji dla dobranego zestawu malarskiego.

2.2.3. Kolor pokrycia malarskiego:

Zgodnie z kolorem farby producenta

2.2.4. Wymagania podstawowe dla zestawu farby epoksydowej powtoki ochronnej.

Z uwagi na troske o jak najmniejszg ingerencje w srodowisko naturalne zastosowane powtoki
ochronne powinny posiada¢ 100% zawarto$ci cze$ci statych.

Wymagania dla farby gruntujgcej podano w tab. 1.
Tablica 1.



Lp. Wiasciwosci Jednostki | Wymagania Metoda badan wg

1 Zawarto$¢ czesci statych % (VIv) 100 ISO 3233:1998
2 Gestos¢ mieszaniny kg/dm3 1,35 PN-B-30175

3 Gestos¢ mieszaniny kg/dm3 1,35 PN-B-30175

4 Twardos¢ Buchol’'za ~ 100 PN-EN ISO 2815

Materiat na powtoke powinien stanowi¢ bezrozpuszczalnikowa, dwuskiadnikowg zywice epoksydowg
tworzgcg powtoke o wysokiej odpornosci mechanicznej i na wieloletni kontakt z wodg pitng oraz z parg
wodng powyzej jej lustra w zmiennych warunkach klimatycznych.

2.2.6. Przykladowy system malarski

Jako przyktadowy materiat epoksydowy mozna zastosowaé powioke firmy Sika lub Iub firmy PPG
SIGMA

2.2.8. Wymagania dodatkowe

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

Z uwagi na to, ze obecnie w wiekszosci stosuje sie farby dwusktadnikowe nalezy $cisle przestrzegacé
i kontrolowa¢ podane przez producenta warunki mieszania i czasy przydatnosci do uzycia po
zmieszaniu. Na pojemniku ze zmieszang farbg musi by¢ umieszczona na widocznym maksymalny
miejscu czas przydatnosci farby do uzycia (z okresleniem dnia zmieszania sktadnikéw i godziny
przydatnosci).

2.2.9. Sktadowanie materiatow

Wyroby lakierowe nalezy przechowywaé w magazynach zamknietych, stanowigcych wydzielone
budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajgce przepisom dotyczgcym magazyndow
materiatéw tatwo palnych zgodnie z normg PN-89/C-81400.

Temperatura wewnagtrz pomieszczen magazynowych powinna wynosi¢ od +4°C do +25°C.

Jezeli Producent wydat dodatkowe zalecenia, to nalezy réwniez ich Scisle przestrzegac.

3. SPRZET
3.1. Ogodlne wymagania dotyczgce sprzetu.

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

Nalezy uzyskaé stopien czystosci Sa 2,5.

3.2. Sprzet do malowania

Nanoszenie farb nalezy wykonywaé¢ zgodnie z kartami technicznymi produktow, instrukcjami
nakfadania farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to odnosi sie przede wszystkim do
metod aplikacji i parametrow technologicznych nanoszenia. Rodzaj uzytego sprzetu podlega
akceptacji przez Inzyniera. Prawidtowe ustalenie parametréw malowania nalezy przeprowadzi¢ na
probnych powierzchniach i uzyskac akceptacje Inzyniera.



4. TRANSPORT

4.1. Ogdélne wymagania dotyczace transportu

Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w STWIORB.
4.2. Szczegoétowe wymagania dotyczace transportu

Transport wyrobéw lakierowych i rozcienczalnikbw winien odbywa¢ sie z zachowaniem
obowigzujgcych przepisbw o przewozie materiatdw niebezpiecznych okreslonych w normie  PN-
89/C-81400, oraz przepisdw Producenta co do temperatur przewozu i sktadowania.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne zasady wykonania robét

Ogodlne zasady wykonania robét podano w STWIORB DM.00.00.00. "Wymagania ogolne" pkt 5.
5.2. Szczegotowe zasady dotyczace wykonania robot

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét
uwzgledniajgce wszystkie warunki w jakich bedzie wykonane oczyszczanie i pokrywanie powtokami
malarskimi.

5.2.1.Przygotowanie powierzchni do malowania
5.2.1.1. Usuniecie istniejacych powtok malarskich.

Usuniecie z powierzchni elementdéw istniejgcych powtok malarskich mozna wykonywaé wytgcznie
mechanicznie poprzez obrébke strumieniowo — $cierng, analogicznie do przygotowania nowych
powierzchni. Przygotowanie powierzchni zgodnie z PN-EN ISO 12944, cz. 4 do stopnia Sa 2,5.
Podtoze musi byé wolne od pytu, oleju i tluszczu. Srednia szorstko$é Rz = 50 pm.

5.2.2. Nanoszenie powiok malarskich

Nanoszenie farb nalezy wykonywaé zgodnie z kartami technicznymi produktéw. Inzynier moze
zarzgdzi¢ wykonanie prébnych powtok malarskich na wytypowanych fragmentach konstrukcji w celu
oceny ich jakosci, przyczepnosci do poditoza, badz przydatnosci zaproponowanych przez Wykonawce
technik nanoszenia powlok i eliminacji technik nie gwarantujgcych odpowiedniej jakosci robot.

5.2.2.1. Warunki wykonywania prac malarskich

Temperatura farby podczas jej nanoszenia, temperatura malowanej konstrukcji, a takze temperatura
i wilgotnos¢ wzgledna powietrza powinny odpowiada¢ warunkom podanym w kartach technicznych
poszczegolnych produktéw. Zwraca sie uwage na zrdéznicowang tolerancje poszczegodinych
produktow, na wilgotnos¢ powietrza oraz temperature powietrza i malowanej konstrukcji.

Nie wolno prowadzi¢ rob6t malarskich w czasie deszczu, mgty i w czasie wystepowania 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.

Temperatura podfoza i powietrza powinna wynosic:

- temperatura powietrza nie nizsza niz + 15°C lecz nie wyzsza niz + 35°C
- temperatura podtoza nie nizsza niz + 15°C lecz nie wyzsza niz + 35°C

- temperatura materiatu nie nizsza niz + 20°C,

- wilgotnos¢ powietrza nie wyzsza niz 75 %.



Nalezy przestrzega¢ warunku, by swieza powloka malarska nie byta narazona w czasie schniecia na
dziatanie kurzu i wody. Nalezy przestrzega¢ czasu schnigcia poszczegolnych warstw.

5.2.2.2. Przygotowanie materiatéw malarskich oraz sprzetu

Przed uzyciem materialtdw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty jakosci, termin przydatnosci do
aplikacji. Inzynier 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 przygotowywaé do stosowania Scisle wg procedury podanej we
wiasciwej dla danego materiatu karcie technicznej.

5.2.2.3. Gruntowanie i nakladanie miedzywarstwy

Farby do gruntowania nalezy nanosi¢ w sposob okreslony w kartach technicznych odpowiadajgcych
tym farbom. Szczegdlng uwage nalezy poswieci¢ starannemu zagruntowaniu spoin i krawedzi.
Nanoszenie nastepnej warstwy - miedzywarstwy moze sie odbywaé po uptywie wymaganego
podanego przez producenta dla danego gruntu czasu do nakfadania nastepnej powtoki. Czas ten
zalezy gtéwnie od temperatury i wilgotnosci w zaleznosci od stosowanych preparatow.

5.2.2.4. Nanoszenie farb nawierzchniowych

Farby nawierzchniowe nalezy nanosi¢ na konstrukcje juz pokryte miedzywarstwg. Jezeli zostat
przekroczony okres jaki producent farb przewiduje pomiedzy nakfadaniem miedzywarstwy a
naktadaniem nawierzchniowej farby nalezy przeprowadzi¢ zalecane przez niego przygotowanie
powierzchni np. przez umycie powierzchni odpowiednim rozcienczalnikiem. Farby nawierzchniowe
nalezy nanosi¢ w sposdb okreslony w kartach technicznych, odpowiadajgcych tym farbom.

5.2.3. Uzytkowanie powtok malarskich

Konstrukcjom zagruntowanym nalezy zapewni¢ odpowiednie warunki, chronigc od opadow
atmosferycznych, kurzu i brudu.

5.2.3. Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzajg duze zagrozenie dla

zdrowia pracownikéw, nalezy wiec przestrzega¢ ponizszych zalecehh odnosnie wykonywanych prac:

- czyszczenie strumieniowo-Scierne winno odbywaé sie w zamknietych pomieszczeniach
obstugiwanych z zewnatrz. Gdy odbywa sie ono z udziatem pracownika, to nalezy go zaopatrzy¢
w pytoszczelny skafander z doprowadzeniem i odprowadzeniem powietrza. Pracownik winien mie¢
kask dzwiekochtonny, okulary ochronne,

- praca polegajgca na czyszczeniu, usuwaniu jego produktéw, nanoszeniu powlok wewnatrz
zbiornika wymaga zachowania szczegdlnych warunkéw bezpieczenstwa, w tym — nie
dopuszczenia do powstania palnych/wybuchowych gazdéw, zapewnienia wymiany powietrza,
zagwarantowania bezpiecznego czasu pracy i skutecznej asekuracji pracownikom.

- przy pracach zwigzanych z transportem, przechowywaniem i naktadaniem materiatow malarskich
nalezy przestrzegaC zasad higieny osobistej, a w szczegdlnosci nie przechowywaé zywnosci
i ubrania w pomieszczeniach roboczych i w poblizu stanowisk pracy, nie spozywaé positkow
w miejscach pracy, rece my¢ w przypadku zabrudzenia farbg tamponem zwilzonym
w rozciehczalniku, 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 pozostatosci farb, materiatu

czyszczgcego oraz zanieczyszczen pochodzgcych z oczyszczanych powtok, itp. do miejsca

sktadowania i utylizacji za pomocg srodkéw transportowych zaakceptowanych przez Inzyniera,

Wykonawca ma obowigzek odda¢ do analizy przez uprawniong jednostke probki usunietych powtok

malarskich w celu zbadania, czy nie wystepujg w niej zwigzki otowiu. W przypadku wykrycia zwigzkow

otowiu nalezy wszelkie odpady zawierajgce otéw dostarczyé¢ celem utylizacji do uprawnionej jednostki.



6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogodlne zasady kontroli jakosci robét

Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w STWIORB DM.00.00.00 "Wymagania ogélne" pkt 6.
6.2. Szczegotowe zasady kontroli jakosci robot

6.2.1. Sprawdzenie jakosci materialdw malarskich

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

6.2.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania

Ocene przygotowania powierzchni stali do malowania przeprowadza sie w oparciu o0 norme PN-ISO
8501 oraz wymagania zawarte w kartach technicznych produktéw wymienionych w niniejszej
STWIORB. Polega ona na wizualnej ocenie stopnia czystosci i chropowatosci powierzchni stali oraz
ocenie stanu powierzchni (sucho$¢, brak zapylen i zanieczyszczen olejami i smarami, brak rdzy
nalotowej). Ocene przeprowadza sie bezposrednio po przygotowaniu powierzchni, jednak nie pézniej
niz po 3 godzinach oraz dodatkowo bezposrednio przed malowaniem. Ocene wymaganego stopnia
czystosci przeprowadza sie w oparciu o normy PN ISO 8501 oraz PN-ISO 8503.

6.2.3. Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem poprawnos$ci uzytego sprzetu,
techniki naktadania materialu malarskiego i stosowanych parametrow technologicznych oraz
przestrzegania zaleceh dotyczacych warunkéw pogodowych i zabezpieczenia swiezo wykonanych
powtok, a takze przestrzegania czasu schniecia i aklimatyzacji powtok.

Inzynier moze zaleci¢ pomiar w czasie malowania grubosci mokrych powtok poszczegdinych warstw.
Sprawdzeniu podlega liczba i grubo$¢ wykonanych warstw powtok malarskich.

6.2.4. Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok

Ocene jakosci wykonanych powtok wykonuje sie dla kazdej warstwy, zgodnie z zaleceniami
normowymi i Producenta. Ocene dokonuje sie pod katem grubo$ci, porowato$ci i przyczepnosci
pokrycia oraz wygladu powtoki malarskiej. Badania przeprowadza sie na suchych i po aklimatyzacji
(wysezonowanych) powtokach.

Grubosc¢ powtoki winna by¢ zgodna z niniejszg STWIORB. Grubosé mierzy sie jg przy pomocy metod
nieniszczacych, przy pomocy przyrzgdow magnetyczno — indukcyjnych lub innych zapewniajgcych
doktadnos¢ pomiaru £10%.

Pomiar nalezy wykona¢ w co najmniej 7 punktach konstrukcji, a za wynik ostateczny pomiaru nalezy
przyja¢ srednig arytmetyczng wynikow uzyskanych z 5 pomiardw, po odrzuceniu 2 najwyzszych
odczytéw z 7 pomiaréw. Srednia ta nie moze wynosi¢ mniej niz grubos¢ ustalona dla danej powtoki.
Wskazania miejsc do badan dokonuje Inzynier.

Badanie porowatosci nalezy przeprowadzi¢ za pomocg poroskopu wg PN-75/C-81518

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

Powiloka uszkodzona w miejscach wykonywania oznaczen powinna by¢ naprawiona (n.p. pedzlem),
z zastosowaniem farb wg niniejszej STWIORB i zatwierdzonych przez Inzyniera.



Ocene wygladu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub sztucznym o mocy
100 W z odlegtosci 30-40 cm od powierzchni.

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

Warstwy nawierzchniowe powinny mie¢ powierzchnie gladkg bez pomarszczen, zaciekéow
i chropowatosci.

Powitoka nie moze odstawaé od podtoza i mie¢ wtrgceh ciat obcych.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogdlne zasady obmiaru roboét

Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w STWIORB DM.00.00.00. ,Wymagania ogodlne”, pkt. 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiaru jest 1m2 wykonanej i odebranej powioki trojwarstwowej o tgcznej grubosci zgodnej
z Dokumentacjg Projektowa.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogdlne zasady odbioru robét

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w STWIORB DM.00.00.00. ,Wymagania ogdlne”, pkt. 8.
8.2. Szczegotowe zasady odbioru robot

Roboty objete niniejszg STWIORB podlegajg odbiorowi robét zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu,
ktory jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiaréw, badan i oceny wizualne;.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy platnosci

Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STWIORB DM.00.00.00. ,Wymagania
ogolne”, pkt. 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Podstawg ptatnosci jest cena jednostkowa, ktéra obejmuje:

- sporzgdzenie projektu organizacji i harmonogramu robét,

- zakup i dostarczenie wszystkich czynnikow produkgiji,

- czyszczenie konstrukciji,

- wykonanie powlok na powierzchniach przewidzianych w Dokumentacji Projektowej przy uzyciu
powtok malarskich zgodnych z warunkami STWIORB i zaakceptowanych przez Inzyniera,

- wykonanie niezbednych rusztowan stojgcych oraz ich przektadanie,

- przeprowadzenie badan i pomiaréw w niniejszej STWiIORB,

- dostosowanie sie do wymaganych przerw miedzy poszczegdlnymi operacjami (warstwami),

- zabezpieczenie wykonywanych powtok w trakcie ich schniecia przed skutkami zanieczyszczen,

- demontaz rusztowan i usuniecie ich,

- zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania materiatbw malarskich i sktadowania
dostarczonych z wytwérni elementoéw konstrukcji,

- zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

- ochrona urzgdzen obcych znajdujgcych sie na obiekcie w czasie czyszczenia i malowania,

- zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem rob6t na srodowisko,



- wykonanie ekranoéw zabezpieczajgcych,

- wykonanie probnych powtok malarskich,

- uporzadkowanie miejsca robot,

- koszt opracowania projektu niezbednych dla prowadzenia robét rusztowan, pomostowi ekrandw

zabezpieczajacych.

W cenie jednostkowej mieszczg sie rowniez odpady i materiaty pomocnicze.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy
10.1.1 Wymagania ogdlne

PN-89/C-81400
PN-89/S-10050
PN-EN ISO 12944-1:2001

PN-EN ISO 12944-2:2001

PN-EN ISO 12944-3:2001

PN-EN ISO 12944-4:2001

PN-EN ISO 12944-5:2001

PN-EN ISO 12944-6:2001

PN-EN ISO 12944-7:2001

PN-EN ISO 12944-8:2001

Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich -- Czes¢ 1. Ogodlne
wprowadzenie

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemow malarskich -- Cze$¢ 2: Klasyfikacja
Srodowisk

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich -- Cze$¢ 3: Zasady
projektowania

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

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich -- Czes$¢ 5: Ochronne
systemy malarskie

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

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemow malarskich -- Czes¢ 7: Wykonywanie
i nadzér prac malarskich

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemoéw malarskich -- Czesé 8: Opracowanie
dokumentacji dotyczgcej nowych prac i renowac;ji

10.1.2. Przygotowanie powierzchni

PN-EN ISO 8502-2:2000

PN-EN ISO 8502-3:2000

PN-EN ISO 8502-4:2000

PN-EN ISO 8502-5:2005

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw -- Badania stuzgce do oceny czystoSci
powierzchni -- Laboratoryjne oznaczanie chlorkdw na oczyszczonych
powierzchniach

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw -- Badania stuzagce do oceny czystosci
powierzchni -- Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych
przygotowanych do malowania (metoda z tasmg samoprzylepng)
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw -- Badania stuzgce do oceny czystosci
powierzchni -- Wytyczne dotyczagce oceny prawdopodobienstwa
kondensaciji pary wodnej przed naktadaniem farby

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw -- Badania stuzgce do oceny czystosci
powierzchni — Cze$¢ 5: Oznaczanie chlorkéw na powierzchniach
stalowych przygotowanych do malowania (metoda rurki do oznaczania
jonow)



PN-EN ISO 8502-6:2000

PN-EN ISO 8502-9:2002

PN-EN ISO 8503-1:1999

PN-EN ISO 8503-2:1999

PN-EN ISO 8503-3:1999

PN-EN ISO 8503-4:1999

PN-EN ISO 8504-1:2002

PN-EN ISO 8504-2:2002

PN-EN ISO 8504-3:2004

PN-ISO 8501-1:1996

10.1.3. Farby i lakiery

PN-86/H-04623
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-89/C-81536

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

Przygotowanie poditozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktow -- Badania stuzgce do oceny czystosci
powierzchni -- Czes$¢ 9: Terenowa metoda konduktometrycznego
oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produkiéw -- Charakterystyki chropowatosci powierzchni
podtozy  stalowych po obrdbce  strumieniowo-Sciernej  --
Wyszczegolnienie i definicje wzorcédw I1SO profilu powierzchni do
oceny powierzchni po obrébce strumieniowo-$ciernej

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktéw -- Charakterystyki chropowatosci powierzchni
podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-Sciernej -- Metoda
stopniowania profilu powierzchni stalowych po obrébce strumieniowo-
Sciernej -- Sposob postepowania z uzyciem wzorca

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakiadaniem farb i
podobnych produkiéw -- Charakterystyki chropowatosci powierzchni
podiozy stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej -- Metoda
kalibrowania wzorcéw ISO profilu powierzchni do okreslania profilu
powierzchni -- Sposdb postepowania z uzyciem mikroskopu
Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktow -- Charakterystyki chropowatosci powierzchni
podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-Sciernej -- Metoda
kalibrowania wzorcéw ISO profilu powierzchni do okreslania profilu
powierzchni -- Sposdb postepowania z uzyciem przyrzadu stykowego
Przygotowanie podtozy stalowych przed nakiadaniem farb i
podobnych produktéw -- Metody przygotowania powierzchni -- Czes¢
1: Zasady ogdlne

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw -- Metody przygotowania powierzchni -- Czesé
2: Obrdbka strumieniowo-$cierna

Przygotowanie poditozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktéw -- Metody przygotowania powierzchni -- Czesé
3: Czyszczenie narzedziem recznym i narzedziem z napedem
mechanicznym

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

Ochrona przed korozjg. Pomiar grubosci powtok metalowych
metodami nieniszczgcymi.

Wyroby lakierowe -- Sposoby otrzymywania powtok do badan
Wyroby lakierowe -- Oznaczanie $cieralnosci powtok lakierowych
Wyroby lakierowe -- Oznaczanie porowatosci powtok lakierowych
Wyroby lakierowe -- Okreslanie stopnia wyschniecia i czasu
wysychania

Wyroby lakierowe -- Badanie odpornosci powtok lakierowych na
dziatanie wody oraz oznaczanie nasigkliwosci

Wyroby lakierowe -- Oznaczanie odpornosci powtok na dziatanie
mgty solnej

Wyroby lakierowe -- Badanie odpornosci powitok na dziatanie
atmosfery nasyconej parg wodng

Wyroby lakierowe -- Oznaczanie krycia



PN-88/C-81556

PN-EN ISO 1518:2000
PN-EN ISO 2409:1999
PN-EN ISO 2808:2000
PN-EN ISO 2808:2000
PN-EN ISO 2812-1:2001
PN-EN ISO 2812-2:2000
PN-EN ISO 2813:2001
PN-EN ISO 2815:2004
PN-EN ISO 3231:2000
PN-EN ISO 3248:2001
PN-EN ISO 3668:2002
PN-EN ISO 3678:1999
PN-EN ISO 4623-1:2002
PN-EN ISO 4624:2004
PN-EN ISO 4628-1:2005
PN-EN ISO 4628-2:2005
PN-EN ISO 4628-3:2005
PN-EN ISO 4628-4:2005

PN-EN ISO 4628-5:2005

PN-EN ISO 4628-7:2005

PN-EN ISO 4628-8:2005 (U)

PN-EN ISO 4628-10:2005

PN-EN ISO 6270-1:2002

PN-EN ISO 6270-2:2005 (V)

PN-EN ISO 6272-1:2005

PN-EN ISO 6860:2000
PN-EN ISO 11341:2005

Wyroby lakierowe -- Badanie odpornosci powiok lakierowych na
dziatanie zmiennych temperatur

Farby i lakiery -- Préba zarysowania

Farby i lakiery -- Metoda siatki nacie¢

Farby i lakiery -- Oznaczanie grubosci powtoki

Farby i lakiery -- Powtoki w naturalnych warunkach
atmosferycznych -- Ekspozycja i ocena

Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na ciecze -- Czes¢ 1:
Metody ogdlne

Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na ciecze -- Metoda
zanurzania w wodzie

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

Farby i lakiery -- Préba wciskania wedtug Buchholza

Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na wilgotne atmosfery
zawierajgce ditlenek siarki

Farby i lakiery -- Oznaczanie wptywu ciepta

Farby i lakiery -- Wzrokowe poréwnywanie barwy farb

Farby i lakiery -- Badanie odpornosci na wgniecenie

Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na korozje nitkowg --
Czes¢ 1: Podtoze stalowe

Farby i lakiery -- Préba odrywania do oceny przyczepnosci

Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia powtok -- Okreslanie ilosci i
rozmiaru uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w
wygladzie — Czes¢ 1: Wprowadzenie ogdlne i system okreslania
Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia powtok -- Okreslanie ilosci i
rozmiaru uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w
wygladzie — Czes¢ 2: Ocena stopnia specherzenia

Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia powtok -- Okreslanie ilosci i
rozmiaru uszkodzen oraz intensywno$ci jednolitych zmian w
wygladzie — Czes¢ 3: Ocena stopnia zardzewienia

Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia powiok -- Okreslanie ilosci i
rozmiaru uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w
wygladzie — Czes¢ 4: Ocena stopnia spekania

Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia powtok -- Okreslanie ilosci i
rozmiaru uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w
wygladzie — Czes¢ 5: Ocena stopnia ztuszczenia

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

Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia powtok -- Okreslanie ilosci
i rozmiaru uszkodzeh oraz intensywnosci jednolitych zmian w
wygladzie — Czes¢ 8: Ocena stopnia rozwarstwienia i korozji wokot
zarysowania

Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia powtok -- Okreslanie ilosci
i rozmiaru uszkodzeh oraz intensywnosci jednolitych zmian w
wygladzie — Czes¢ 10: Ocena stopnia korozji nitkowej

Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na wilgo¢ -- Czes¢ 1:
Kondensacja ciggta

Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na wilgo¢ -- Czesé 2:
Metoda ekspozycji probek do badan w sSrodowiskach 2z
kondensacjg wody

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

Farby i lakiery -- Préba zginania na sworzniu (sworzenh stozkowy)
Farby i lakiery -- Sztuczne warunki atmosferyczne i ekspozycja na
sztuczne promieniowanie -- Ekspozycja na filtrowane



PN-ISO 4628-6:1999

PN-1SO 7253:2000

PN-ISO 7724-1:2003
PN-ISO 7724-2:2003
PN-ISO 7724-3:2003
PN-ISO 7784-1:2000
PN-ISO 7784-2:2000
PN-ISO 7784-3:2002
PN-1SO 11503:2001

PN-1SO 11507:2000

PN-1SO 12137-1:2001
PN-ISO 12137-2:2001
PN-ISO 15184:2001

10.2 Inne dokumenty

promieniowanie lampy ksenonowej tukowej

Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia powitok lakierowych --
Okreslanie intensywnosci, ilosci i rozmiaru podstawowych
rodzajow uszkodzenia -- Ocena stopnia skredowania metodg
tasmy

Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na rozpylong obojetng
solanke (mgte)

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

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

Farby i lakiery -- Kolorymetria -- Czes$¢ 3: Obliczanie réznic barwy
Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na Scieranie -- Metoda
obracajgcego sie krgzka pokrytego papierem sciernym

Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na Scieranie -- Metoda
obracajgcego sie gumowego krgzka sciernego

Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na Scieranie -- Czes¢ 3:
Metoda badania ptytek w ruchu posuwisto-zwrotnym

Farby i lakiery -- Oznaczanie odpornosci na wilgo¢ (kondensacja
nieciggta)

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

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

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

Farby i lakiery -- Oznaczanie twardosci powfoki metodg otéwkowa

Katalog metod zabezpieczenia przed korozjg stalowych obiektow mostowych. Instytut badawczy Drog
i Mostow. Informacje, instrukcje. Zeszyt 57. Warszawa 1998

Instrukcja malowania i renowacji pokry¢ malarskich wykonywanych poza wytwérnig na stalowych
konstrukcjach mostowych, IBDiM Warszawa, 1989r.



