M.14.02.03 RENOWACJA — ODTWORZENIE WARSTWY NAWIERZC HNIOWEJ POWLOK
MALARSKICH NA STALOWEJ KONSTRUKCJID ZWIGAROW NO SNYCH

1. WSTEP
1.1.PrRzEDMIOT ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacj wymagania dotyegce wykonania i odbioru rob6t antykorozyjnych
dzwigaréw stalowych ustroju soego obiektu mostowego MA-173 w zku z realizagj zadania:
»,Remont autostrady A2 na odc. od km 282+300 do Rit+Z50, diug. 2 x 9,45 km (2 jezdnie)”.
Specyfikacja jest stosowana jako dokument przetaygdontraktowy przy zlecaniu i realizacji robét
wymienionych w punkcie 1.1.

1.2.ZAKRES ROBOT OBJETYCH SPECYFIKACJ A TECHNICZN A
1.2.1. Zabezpieczenie antykorozyjne elementéw komgkcji stalowych

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji mafistosowanie przy wykonywaniu robét antykorozymyc
e renowacja - odtworzenie w-wy nawierzchniowej powtollarskich na stalowej konstrukcjwligarow
nosnych obiektu MA-173 oraz lokalne odtworzeniesdrywarstwy,

Ustalenia zawarte w niniejszej SST mapstosowanie przy pokrywaniu powtokami malarskstaiowych dwigaréw
i obejmup swoim zakresem:
—przygotowanie powierzchni do malowania tj. piaskoigaodtiuszczanie, zmywanie woda z detergentami,
—nanoszenie miedzywarstwy — 1-2 warstwy,
—nanoszenie warstwy nawierzchniowej - 1 warstwa.
Zastosowane materiaty systemu antykorozyjnego powaapewni trwatos¢ zabezpieczenia na co najmniej 15 lat oraz
powinny mi& wysoky zawartd¢ czsci statych ze wzgldéw ekologicznych i aplikacyjnych.

Przygotowanie Powtoka Powtoka Powtoka .
Nazwa . . . . : Uwagi
powierzchni gruntowa miedzywarstwowa | nawierzchniowa
Zestaw Epoksydowa z
epoksydowo- Sa2 5 i wypetniaczem Poliuretanowa
poliuretanowy ' ptatkowym (EP Misc. alifatyczna
(EP/PUR) HB)

1.4.OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikac)i agodne z obowkzujgcymi normami oraz okéeniami podanymi w ST
M.00.00.00. ,Wymagania Ogéine”.

Aklimatyzacja (sezonowanie) powtoki- stabilizacja powtoki malarskiej w celu uzyskamezez niy zaktadanych
wihasciwosci uzytkowych.

Czas przydatnaci wyrobu do stosowania- czas, w ktérym materiat malarski po zmieszaktadnikow nadaje gido
nanoszenia na podte.

Farba - wyrob lakierowy pigmentowany, twagezy powtoke kryjaca, ktora spetnia przede wszystkim funkgchronn.
Malowanie nawierzchniowe - naniesienie farby nawierzchniowej na wakstgruntupca w celu uszczelnienia i
uodpornienia na wyspujace w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzesizhaniczne.

Punkt rosy - temperatura, w ktorej zawarta w powietrzu pacgima osiga stan nasycenia. Po okemiu temperatury
powietrza lub malowanego obiektu pzeji punktu rosy naspuje wykraplanie giwody zawartej w powietrzu.
Rozciaiczalnik - lotna ciecz dodawana do farby lub emalii w catiniejszenia lepldei do wartdci przewidzianej dla
danego wyrobu.

System materiatdw malarskich do antykorozyjnego zatepieczenia konstrukcji stalowych- zestaw materiatow z
ktérych wykonuje s poszczeg6lne warstwy powloki malarskiej gwaragttyj uzyskanie powtoki o wymaganej
trwatosci.

Trwato$¢ systemu zabezpieczenia- oczekiwany czas dzialania ochronnego systemu rekid@o do pierwszej
wickszej renowacji. Okres trwadoi nie jest okresem gwarancji.

Zabezpieczenie antykorozyjne- wszelkie, celowo zastosowaneodki zwickszapce odporné& obiektu lub jego
elementu na dziatanie korozji.
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1.5.0GOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE ROBOT

Ogoblne wymagania dotygee rob6t podano w Specyfikacji ST M.00.00.00. ,Wgaaia Ogélne". Wykonawca robét
jest odpowiedzialny za jaké ich wykonania oraz za zgoditoz Rysunkami, Specyfikacjami i poleceniami Kierokani
Projektu.

2. MATERIALY
2.1.0GOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE MATERIALOW

Ogolne wymagania dotygee materiatdbw podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania I0gjo
Konstrukcja stalowa podlegg@ia zabezpieczeniu wymaga zastosowania specyficzmgshawéw malarskich o
podwyzszonej trwatéci, a to ze wzgldu na warunki jej pracy, cechige s¢ nastpujgcymi wiasciwosciami:

— utrudnieniami przy renowacji powtok (pod obiektanidiuz konstrukcji przebiegajciagi komunikacyjne, dla

ktérych zachowana musi bygiggtos¢ ruchu),

— konstrukcja jest szczegdlnie eksponowana na dzéafaomieni ultrafioletowych,

- konstrukcja podlega dym odksztatlceniom, wymagana jesewidwa elastyczn& zastosowanych powiok.
Dobér zestawu malarskiego musisle odpowiadé powyzszym warunkom, co uwzednione zostato w warunkach
niniejszej Specyfikacji.

2.2.57CZEGOLOWE WYMAGANIA DOTYCZ ACE MATERIALOW
2.2.1. Wymagania formalne

Zestawu pokry malarskich dokonuje Wykonawca, a szczegéty pramttlinspektorowi Nadzoru do zatwierdzenia.
Dobrany zestaw pokéywinien;
— posiadé Aprobat Techniczig IBDIM;
— odpowiadé warunkom niniejszej Specyfikacji;
- zapewnig@ skuteczn ochrore powierzchni wsrodowisku o kategorii korozyjrioi atmosfery C5-1 wg PN-EN
ISO 12944-2 w dtugim okresie trwato (powyzej 15 lat) wg PN-EN ISO 12944-1;
- posiadé akceptagj Inspektora Nadzoru.

2.2.2. Podstawowe materialy zestawu malarskiego

Do wykonania powtok malarskich naljezastosowe

- miedzywarstwa — powtoka epoksydowa, zawigecaj aluminiowe wypetniacze ptatkowe i blyszedaza o grubsi
suchej powtoki 100-160m, obgtosciowa zawarté czesci statych 60%

- nawierzchniowa — na bazie poliuretanéw alifabyeh o grubéci suchej powtoki 80-10@m, obgtosciowa zawartét
czesci statych powyej 55%

Wiasndci materiatow powtok mugz by¢ zgodne z kartami technicznymi produktéw spdzonymi przez ich
Producenta. Karty te nafg przediay¢ Inspektorowi Nadzoru przy uzyskiwaniu jego akceptala
dobranego zestawu malarskiego.

2.2.3. Kolor pokrycia malarskiego

Kolor wierzchniej warstwy pokrycia Wykonawca uzgadn Zamawigcym.
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2.2.4. Wymagania podstawowe dla kompletnej powtokiestawu antykorozyjnego

L.p. Wiasciwosé Jedn. Wymagania Metoda badania wedtug
1| Przyczepné¢ migdzywarstwy stopig 0-1 PN-EN 1SO 2409:1999
2 | Przyczepnét zestawu do podia stopi@ 0-1
3 Eéfg(z:;en@zéﬁ zestawu po badaniag hstopie’l 1-2
4| Udarngé cm 50 PN-EN ISO 6272-1:2005
5| Udarng¢ po badaniach korozyjnygh cm 40
6 Odporn@¢ w komorze solnej: PN-1SO 7253:2000

powloka z nagiciem®
czas obcizenia 1440 h
dopuszczalne odlegtoi od rysy:
korozja 3 mm
pecherze 8 mm
powtoka bez naetia
1440 h
czas obgjzenia powlokaz)bez zmiamn
7| Odpornaé na wilga PN-EN ISO 6270-1:2002

powloka z nagiciem® .

720 h powloka bez
zmian?

300 cykli po 4 h PN-88/C-81556
powlokaz)bez zmian

powtoka bez naecia

Odporndg¢ na zmienne temperatury
od -18C do +18C

PN-1SO 11507:2000
Procedura IBDIM TWm-
33/98

9 Odporng¢ na starzenie (sztuczne
promieniowanie)
powloka z nagiciem®

500 h (42 cykle);
dopuszczalna
nieznaczna zmiana
powtoka bez naetia barwy® oraz
zmiana potysku dg
50%* kredowanie
max. 2 stopig ®

1) Nackcie wykonane wg PN-EN 1SO 2409

2) Zniszczenie powlok okéane wg PN-EN ISO 4628-10

3) Oznaczenie zmiany barwy wg PN-EN I1SO 3668, PN-IS24-2, PN-ISO 7724-3
4) Oznaczenie potysku wg PN-EN ISO 2813

5) Oznaczenie kredowania wg PN-EN ISO 4628-7

2.2.5. Wymagania dodatkowe

Preparaty stosowane na powitoki malarskie powinnyrgwtowé mozliwosé nanoszenia jednorazowo warstwy o
grubasci do 10@m w stanie suchym.

Podczas przygotowania produktu rmglecisle stosowd si¢ do zalecé producenta i danych zawartych w kartach
technicznych poszczegoélnego produktu oraz przegéagarunkow jego gycia. Na kadym opakowaniu dostarczonej
farby musz by¢ wszystkie napisy po polsku. Farby rnalgrzechowywa w warunkach i okresach czasu akoaych
przez producenta.

Z uwagi na tozze obecnie w wikszdici stosuje s farby dwusktadnikowe natg $cisle przestrzegai kontrolowa&
podane przez producenta warunki mieszania i czasgatnadci do wycia po zmieszaniu. Na pojemniku ze zmiegzan
farbg musi by umieszczona na widocznym maksymalny miejscu ceagiptnaci farby do uycia.

Sr.3



2.2.6. Skladowanie materiatow

Wyroby lakierowe natey przechowywa& w magazynach zamksiych, stanowicych wydzielone budynki lub
wydzielone pomieszczenia, odpowiagtag przepisom dotygeym magazynOw materiatéw tatwo palnych .
Temperatura wewgtrz pomieszczé magazynowych powinna wynésid +4°C do +25°C.

3. SPRZET

3.1.0GOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE SPRZETU

Ogolne wymagania dotygee sprztu podano w ST M.00.00.00. ,Wymagania Ogoine”.
3.2.57CZEGOLOWE WYMAGANIA DOTYCZ ACE SPRZETU

3.2.1. Sprat do czyszczenia konstrukciji

Czyszczenie konstrukcji nate przeprowadsi recznie z wykorzystaniem nadzi o nagdzie mechanicznym lub w
razie potrzeby mechanicznie poprzez omiecenie paehai drobnymécierniwem hydréciernie ( granulacjacierniwa
0,4-0,8mm) lub strumieniowéeiernie. Sprzt do czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkuezawizyszczonych
powierzchni musi zapewniastrumier odoliwionego i suchego powietrza.

3.2.2. Sprzt do malowania

Nanoszenie farb nalg wykonywa& zgodnie z kartami technicznymi produktéw, instjakaei naktadania farb
dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganiediwosi s¢ przede wszystkim do metod aplikacji i parametrow
technologicznych nanoszenia. Podane w kartach ieghych typy pistoletdow i pomp nie majcharakteru
obligatoryjnego i mog by¢ zasgpione sprztem o zblkonych wigciwosciach technicznych daginym w kraju. Rodzaj
uzytego sprztu podlega akceptacji przez Inspektora Nadzoruwidtawe ustalenie parametréow malowania ngle
przeprowadzi na prébnych powierzchniach i uzygkakceptagj Inspektora Nadzoru.

4. TRANSPORT

4.1.0GOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE TRANSPORTU

Ogodlne wymagania dotygee transportu podano w ST M.00.00.00. ,Wymaganiél@gj.
4.2.57CZEGOLOWE WYMAGANIA DOTYCZ ACE TRANSPORTU

Transport wyrobow lakierowych i rozgiezalnikbéw winien odbywésie z zachowaniem obowzujacych przepiséw o
przewozie materiatéw niebezpiecznych.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1.0GOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE WYKONANIA ROBOT

Ogolne wymagania dotygeze wykonania robét podano w ST M.00.00.00. ,Wymaag&ygoine”.
5.2.52CZEGOLOWE WYMAGANIA DOTYCZ ACE WYKONANIA ROBOT

Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru do akagpprojekt organizacji i harmonogram rob6t
uwzgkdniajgce wszystkie warunki w jakichedzie wykonane oczyszczanie i pokrywanie powtokami
malarskimi.

5.2.1. Przygotowanie powierzchni do malowania.

5.2.1.1. Oczyszczenie powierzchni elementow

Przygotowanie polega na usetiu z powierzchni #wigarow sgkanej, odspojonej powtoki malarskiej, ttuszczow |,
kurzu, wilgoci i zanieczyszcagonowych.

Stare powloki malarskie, nalg usumé mechanicznie poprzez omiecenie powierzchni drobrigierniwem
hydrcsciernie ( granulacjacierniwa 0,4-0,8mm) lub metadbrébki strumieniowdciernej mechanicznej ( na sucho )
do stopnia czystoi PSa 2,5; SB2. Przedtem nalejednak usug z powierzchni konstrukcji ewentualne
zanieczyszczenia organiczne (tluszcze, smary)ecaad uzywanie do tego celu benzyny ekstrakcyjnej, dopuszcz
uzywanie innychsrodkéw o podobnej skuteczim. Obrébka strumieniowéeierna umaliwia catkowite usuniecie z
powierzchni zanieczyszcie stalych, a take nadanie jej odpowiedniej chropowado i korzystnego profilu
chropowatdci.

Chropowaté¢ powierzchni nie powinna przekraézazacunkowo 0,1 mm. Jakécierniwo mana wyc¢ piasek
kwarcowy o granulacji 0,3 - 1,0 mm. Oczyszczgowierzchng ze starych powlok malarskich nayeodttusci¢ za
pomog czystych szmat nasyconyétodkiem do odttuszczania ( najlepiej benzyna oczzsaa ) i nagpnie odpylE.
Odpylenie mana wykona przy pomocy szczotek z wiosia lub przy pomocy graechiwania strumieniem suchego,
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odoliwionego powietrza dulz przy pomocy odkurzaczy przemystowych. Po odpylémnstrukcje naley zmy woda
pod cknieniem do 350 MPa, co pozwoli na usuniecie zay®nzeé jonowych. Oczyszczone powierzchnie rigle
pokry¢ farba nie péniej niz po uptywie 4 godzin od oczyszczenia przy suchymiptyzu.

5.2.2. Nanoszenie powtok malarskich.

Nanoszenie farb natg wykonywa zgodnie z kartami technicznymi produktéw. Inspeltiadzoru mee zaradzi¢
wykonanie prébnych powlok malarskich na wytypowdnyitagmentach konstrukcji w celu oceny ich j&ip
przyczepnéci do podida, lydz przydatnéci zaproponowanych przez Wykonawtechnik nanoszenia powtok i
eliminacji technik nie gwarantggych odpowiedniej jakii robot.

5.2.2.1. Warunki wykonywania prac malarskich

Temperatura farby podczas jej nanoszenia, temparatalowanej konstrukcji, a taé temperatura i wilgotro
wzgledna powietrza powinny odpowiatlavarunkom podanym w kartach technicznych poszcmggél produktow.
Zwraca & uwag ha zr@nicowany tolerancg poszczegoélnych produktéw, na wilgofdgoowietrza oraz temperatur
powietrza i malowanej konstrukcji.

Nie wolno prowadz robét malarskich w czasie deszczu, mgly i w czasisiepowania rosy - temperatura powinna
by¢ wyzsza o co najmniej 3°C od temperatury punktu rogg. Wblno nanosi powtok malarskich na nastonecznione
elementy konstrukcji oraz przy silnym wietrze (48Bérta lub silniejszym).

Najodpowiedniejsza temperatura powietrza wynosC1525°C.

Nalezy przestrzegawarunku, byswieza powloka malarska nie byta naoma w czasie schytia na dziatanie kurzu i
deszczu. Nalgy przestrzegaczasu schgcia poszczegoélnych warstw.

5.2.2.2. Przygotowanie materiatow malarskich orazetu

Przed uyciem materialdw malarskich nale sprawdzt ich atesty jakéci, termin przydatnéri do aplikacji. Inspektor
Nadzoru mee zaleat wykonanie bada kontrolnych, wybranych lub petnych, przewidzianywhzestawie wymaga
dla danego materiatu i wg metod przewidzianych wavdednich normach.

Kazdy materiat powlokowy nalg przygotowywé do stosowanigcisle wg procedury podanej we wtawej dla
danego materiatu karcie technicznej.

Zaleca s} uzywanie mieszadet mechanicznych.

Zwraca s¢ uwag, ze wytypowane w niniejszej Specyfikacji farby shemoutwardzalne i w zgdku z tym maj
ograniczog zywotnaé¢ po wymieszaniu skladnikow. Dlatego najlebezwzgtdnie przestrzedgazwywania calej
przygotowanej do stosowaniadt farby w okresie, w ktdrym zachowuje ona syvpywotnacsc.

Sprzt do malowania (pistolety natryskowe, pompyze; pdzle) naley my¢ bezpdrednio po ayciu stosujc
rozcienczalniki zalecane przez producentow farb.

5.2.2.3. Naktadanie farb gdzywarstwy

Oczyszczoy powierzchng nalezy pokry farlbg nie pé&niej niz po uptywie 4 godzin od oczyszczenia przy suchym
powietrzu.

5.2.2.4. Nanoszenie farb nawierzchniowych

Oczyszczoy powierzchng nalezy pokrye farbg nie pé&niej niz po uptywie 4 godzin od oczyszczenia przy suchym
powietrzu.

Farby nawierzchniowe nalg nanost w sposéb okrdony w kartach technicznych, odpowiaglajch tym farbom.

5.2.3 Warunki dotycgce bezpiecaestwa i higieny pracy

Prace zwizane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnegarstj duze zagraenie dla zdrowia pracownikéw,
nalezy wiec przestrzegaponizszych zaleag odngnie wykonywanych prac:

- nie wywat do oczyszczania piasku kwarcowego,

— czyszczenie strumieniowdsierne winno odbyw@ sie w zamkngtych pomieszczeniach obstugiwanych z
zewrgtrz. Gdy odbywa i ono z udziatem pracownika, to najego zaopatrz§ w pytoszczelny skafander z
doprowadzeniem i odprowadzeniem powietrza. Prggutowaniu pracownik winien mée kask
dzwigkochtonny, a przy czyszczeniu szczotkami okularyronne,

- przy pracach zwzanych z transportem, przechowywaniem i naktadanmeateriatbw malarskich nalg
przestrzega zasad higieny osobistej, a w szczegétnonie przechowywa zywnosci i ubrania w
pomieszczeniach roboczych i w pahblistanowisk pracy, nie sppwvaé positkbw w miejscach pracyeae myt
w przypadku zabrudzenia farlamponem zwilonym w rozciéczalniku, a po jego odparowaniu wpopd
mydtem, skég rak i twarzy posmarow@przed prag odpowiednim kremem ochronnym.
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- Wykonawca ma obowkek zebrania i usugtia z placu budowy pozostat farb, materiatu czyszgzego
oraz zanieczyszciepochodzacych z oczyszczanych powitok, itp. do miejsca skiealta i utylizacji za
pomog srodkéw transportowych zaakceptowanych przez KierkaviProjektu,

- Wykonawca ma obowkek odda do analizy przez uprawnignjednostle prébki usunitych powilok
malarskich w celu zbadania, czy nie vepstjs w niej zwizki otowiu. W przypadku wykrycia zwzkoéw
otowiu nalery wszelkie odpady zawiergje otdéw dostarczycelem utylizacji do uprawnionej jednostki.

6. KONTROLA JAKO S$CI ROBOT

6.1.OGOLNE ZASADY KONTROLI JAKO SCI ROBOT

Ogodlne zasady kontroli jakoi robét podano w ST M.00.00.00. ,Wymagania Ogoélne”
6.2.SZCZEGOLOWE ZASADY KONTROLI JAKO SCI ROBOT

6.2.1. Sprawdzenie jakci materiatdbw malarskich

Ocena materiatdw malarskich winnac¢bgparta na atestach Producenta. Producent jestwigtaony przedstawi
orzeczenie kontroli o jakeci wyrobu, a nazyczenie Kierownika Projektu gaiadczenie o wynikach ostatnio
przeprowadzonych bafigpetnych danego materiatu. W przypadku braku atéatykonawca powinien przedstawi
wiasne badania wykonane zgodnie z metodami ibatasslonymi w normach przedmiotowych i w zakresie hada
wymaganych przez Kierownika Projektu.

6.2.2. Kontrola nakladania powtok malarskich

Kontrola nakladania powtok malarskich winna przebéepod kitem poprawnéci uzytego sprztu, techniki naktadania
materiatu malarskiego i stosowanych parametréwrteldyicznych oraz przestrzegania zatedetyczcych warunkow
pogodowych i zabezpieczeniviezo wykonanych powlok a tak przestrzegania czasu sclom i aklimatyzacji
powtok. Kierownik Projektu mge zalect pomiar w czasie malowania griiso mokrych powtok poszczegoéinych
warstw. Sprawdzeniu podlega liczba i grébaykonanych warstw powtok malarskich.

6.2.3. Sprawdzenie jako wykonanych powtok

Ocere jakosci wykonanych powtok wykonuje sipo zagruntowaniu przed wysytlelementéw konstrukcji na budew
oraz po wykonaniu warstw nawierzchniowych. Ogeokonuje sj pod katem grubdci, porowatdci i przyczepnéci
pokrycia oraz wygldu powloki malarskiej. Badania przeprowadzae sha suchych i po aklimatyzacji
(wysezonowanych) powtokach.

Grubas¢ powtoki winna by zgodna z niniejsgSpecyfikaci. Grubag¢ mierzy s¢ przy pomocy metod nieniszgzych,
przy pomocy przyradéw magnetyczno — indukcyjnych lub innych zapevatiggh doktadnéé pomiaru 10%.

Pomiar naley wykona w co najmniej 7 punktach konstrukcji, a za wyngtadeczny pomiaru nale przyja¢ sredng
arytmetyczn wynikoéw uzyskanych z 5 pomiaréw, po odrzuceniuapuyzszych odczytow z 7 pomiarowrednia ta
nie maze wynosé mniej niz gruba¢ ustalona dla danej powtoki.

Badanie porowatei nalezy przeprowadzi za pomog poroskopu wg PN-75/C-81518

Badanie przyczeproi pokry¢ malarskich naley przeprowadzi wg PN-EN 1SO 2409

Powtoka uszkodzona w miejscach wykonywania oznmaposvinna by naprawiona gdzlem, z zastosowaniem farb wg
niniejszej Specyfikacji.

Ocere wygladu dokonuje si nieuzbrojonym okiem przywietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z odiegjt
30-40cm od powierzchni.

Warstwy nawierzchniowe powinny ndi@owierzchng gtadks bez pomarszcze zaciekéw i chropowataoi.

Powloka nie mge odstawé od podiaa i mie wtracen ciat obcych.

7. OBMIAR ROBOT

7.1.0GOLNE ZASADY OBMIARU ROBOT

Ogolne zasady obmiaru robot podano w ST M.00.00\@9magania Ogélne”.

7.2.JEDNOSTKA OBMIAROWA

Jednostk obmiaru jest 1/m(metr kwadratowy) powtoki tréjwarstwowej gcznej grubéci min. 28Qqum..
8. ODBIOR ROBOT

8.1.0GOLNE ZASADY ODBIORU ROBOT

Ogolne zasady odbioru robét podano w ST M.00.00\8@magania Ogolne”.
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8.2.S57CZEGOLOWE ZASADY ODBIORU ROBOT

Roboty obgte niniejsa Specyfikacg podlegag odbiorowi robét zanikagych i ulegajcych zakryciu, ktéry jest
dokonywany na podstawie wynikdw pomiaréw, badaceny wizualne;j.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1.OGOLNE USTALENIA DOTYCZ ACE PODSTAWY PLATNO SClI

Ogodlne ustalenia dotygze podstawy ptatrsgi podano w ST M.00.00.00. ,Wymagania Ogolne”.

9.2.CENA JEDNOSTKI OBMIAROWEJ

Podstaw ptatndci jest cena jednostkowa, ktGra obejmuje:

sporzdzenie projektu organizacji i harmonogramu robét,

zakup i dostarczenie materiatdw i wszystkich cziani produkciji,

czyszczenie konstrukcji,

wykonanie powlok na powierzchniach przewidzianychDekumentaciji Projektowej przyzuciu powtok
malarskich zgodnych z warunkami Specyfikacji i zzgkowanych przez Kierownika Projektu,

wykonanie niezbdnych rusztowa wiszacych i stojcych oraz ich przektadanie,

przeprowadzenie bafla pomiaréw w niniejszej Specyfikaciji,

dostosowanie sido warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przeigdny poszczeg6lnymi operacjami
(warstwami),

zabezpieczenie wykonywanych powtok w trakcie ichnigcia przed skutkami opadéw atmosferycznych,
zanieczyszczeoraz oddziatywania przejdzajacych pojazdéw,

demonta rusztowa i usunkcie ich poza pas drogowy,

zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywanitenetéw malarskich i sktadowania,
zabezpieczenie odpowiednich warunkow bezpigsizea i higieny pracy,

ochrona urzdzeh obcych znajdujcych sé na obiekcie w czasie czyszczenia i malowania,

zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziahy@m robdt néarodowisko,

wykonanie probnych powtok malarskich,

uporzdkowanie miejsca robdt,

koszt opracowania projektu niezinego dla prowadzenia rob6t rusztéawpomostow.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1NORMY
10.1.1 Wymagania ogolne

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

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

PN-EN I1SO 12944-1:2001 Farby i lakiery - Ochronaegr koroz konstrukcji stalowych za pomgachronnych
systeméw malarskich - €& 1: Ogd6lne wprowadzenie

PN-EN I1SO 12944-2:2001 Farby i lakiery - Ochronaegr koroz konstrukcji stalowych za pomgachronnych
systeméw malarskich - € 2: Klasyfikacjasrodowisk

PN-EN I1SO 12944-3:2001 Farby i lakiery - Ochronaegr korozj konstrukcji stalowych za pomgachronnych
systeméw malarskich - €& 3: Zasady projektowania

PN-EN I1SO 12944-4:2001 Farby i lakiery - Ochronaegr korozj konstrukcji stalowych za pomgachronnych
systemoOw malarskich - €& 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania ipaaehni

PN-EN I1SO 12944-5:2001 Farby i lakiery - Ochronaegr korozj konstrukcji stalowych za pomgachronnych
systemoOw malarskich - €& 5: Ochronne systemy malarskie

PN-EN I1SO 12944-6:2001 Farby i lakiery - Ochronaegr korozj konstrukcji stalowych za pomgachronnych
systemoOw malarskich - €& 6: Laboratoryjne metody batlavtasciwosci

PN-EN I1SO 12944-7:2001 Farby i lakiery - Ochronaegr korozy konstrukcji stalowych za pomgachronnych
systeméw malarskich - €& 7: Wykonywanie i nadz6r prac malarskich

PN-EN 1SO 12944-8:2001 Farby i lakiery - Ochronaegr koroz konstrukcji stalowych za pomgachronnych
systeméw malarskich - €& 8: Opracowanie dokumentacji dotgcej nowych prac i renowacji

10.1.2 Przygotowanie powierzchni

PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie pagistalowych przed nakladaniem farb i podobnych pkodw - Wzrokowa
ocena czyskei powierzchni - Stopnie skorodowania i stopnieygowania niezabezpieczonych pagicstalowych
oraz podtay stalowych po catkowitym usutiu wczeniej natlazonych powtok
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PN-ISO 8501-2:1998 Przygotowanie pagistalowych przed nakladaniem farb i podobnych pkodw - Wzrokowa
ocena czystwi powierzchni - Stopnie przygotowania wé@arj pokrytych powlokami podiy stalowych po
miejscowym usurciu tych powtok

PN-ISO 8501-3:2004 Przygotowanie pagicstalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkédw - Wzrokowa
ocena czysiei powierzchni - Cgs¢ 3: Stopnie przygotowania spoin, ostrych kedwi i innych obszaréw z wadami
powierzchni

PN-ISO 8502-5:2002 Przygotowanie pagicstalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkédw -- Badania
stuzace do oceny czysfoi powierzchni - Cgs¢ 5: Oznaczanie chlorkédw na powierzchniach stalowy@ygotowanych
do malowania (metoda rurki wska@kowej)

PN-EN ISO 8502-2:2006 Przygotowanie pagtatalowych przed nakladaniem farb i podobnych pkoéw - Badania
stuzace do oceny czysoi powierzchni - Laboratoryjne oznaczanie chlorkdavoczyszczonych powierzchniach
PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie pagtatalowych przed nakladaniem farb i podobnych pkoéw - Badania
stuzagce do oceny czysfoi powierzchni - Ocena pozostééd kurzu na powierzchniach stalowych przygotowangioh
malowania (metoda z $ag samoprzyleps

PN-EN I1SO 8502-4:2000 Przygotowanie pagtatalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkédw - Badania
stuzace do oceny czysfoi powierzchni - Wytyczne dotygeze oceny prawdopodolistwa kondensacji pary wodnej
przed naktadaniem farby

PN-EN I1SO 8502-5:2005 Przygotowanie pagtatalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkédw - Badania
stuzace do oceny czysfoi powierzchni — Cg¢ 5: Oznaczanie chlorkbw na powierzchniach stalowych
przygotowanych do malowania (metoda rurki do ozaazzjonéw)

PN-EN ISO 8502-6:2000 Przygotowanie pagtatalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkoéw - Badania
stuzace do oceny czysgoi powierzchni - Ekstrakcja rozpuszczalnych zangsezzé do analizy - Metoda Bresle'a
PN-EN ISO 8502-8:2006 Przygotowanie pagtatalowych przed nakladaniem farb i podobnych pkoéw - Badania
stuzace do oceny czysgoi powierzchni - Cgs¢ 8: Terenowa metoda refraktometrycznego oznaczsitgaci

PN-EN ISO 8502-9:2002 Przygotowanie pagtatalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkoéw - Badania
stuzace do oceny czysfoi powierzchni - Cegé¢ 9: Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczanla
rozpuszczalnych w wodzie

PN-EN 1SO 8502-11:2007 Przygotowanie pasftostalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodw -
Badania stagce do oceny czystoi powierzchni - Cgé¢ 11: Terenowa metoda turbidymetrycznego oznaczania
siarczanéw rozpuszczalnych w wodzie

PN-EN 1SO 8502-12:2006 Przygotowanie pasftostalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodw -
Badania sti#ace do oceny czys§oi powierzchni - Cgs¢ 12: Terenowa metoda miareczkowego oznaczania
rozpuszczalnych w wodzie jonaselaza(ll)

PN-EN ISO 8503-1:1999 Przygotowanie pagtostalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkbaw -
Charakterystyki chropowatoi powierzchni podigy stalowych po obrébce strumieniowoiernej - Wyszczegdlnienie i
definicje wzorcow ISO profilu powierzchni do ocepgwierzchni po obrébce strumieniowoierne;

PN-EN ISO 8503-2:1999 Przygotowanie pagiostalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkbaw -
Charakterystyki chropowatoi powierzchni podigy stalowych po obrébce strumieniowoiernej - Metoda
stopniowania profilu powierzchni stalowych po olrébstrumieniowagciernej - Sposdb pagiowania z uyciem
wzorca

PN-EN ISO 8503-3:1999 Przygotowanie pagtostalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodw -
Charakterystyki chropowatoi powierzchni podigy stalowych po obrébce strumieniowoiernej - Metoda
kalibrowania wzorcow 1SO profilu powierzchni do ekenia profilu powierzchni - Spos6b pegbwania z ayciem
mikroskopu

PN-EN ISO 8503-4:1999 Przygotowanie pagtostalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkbaw -
Charakterystyki chropowatoi powierzchni podigy stalowych po obrébce strumieniowoiernej - Metoda
kalibrowania wzorcéw 1SO profilu powierzchni do ekenia profilu powierzchni - Spos6b pggbwania z ayciem
przyrzadu stykowego

PN-EN ISO 8503-5:2006 Przygotowanie pagtostalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkodw -
Charakterystyka chropowaim powierzchni podigy stalowych po obrébce strumieniowoiernej - Czé¢ 5: Metoda
oznaczania profilu powierzchnistag replikacyjry

PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie pagtastalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkbéw - Metody
przygotowania powierzchni - €& 1: Zasady ogolne

PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie pagtatalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkbéw - Metody
przygotowania powierzchni - @& 2: Obrébka strumieniowéeierna

PN-EN ISO 8504-3:2004 Przygotowanie pagistalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkbéw - Metody
przygotowania powierzchni - €& 3: Czyszczenie nagdziem gcznym i nargdziem z napdem mechanicznym

10.1.3. Farby i lakiery
PN-84/C-81512 Wyroby lakierowe - Oznaczanie zaviartsktadnikdw podstawowych
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PN-79/C-81514 Wyroby lakierowe - Sposoby otrzymyiagrowtok do bada

PN-76/C-81516 Wyroby lakierowe - Oznaczasggralngci powtok lakierowych

PN-75/C-81518 Wyroby lakierowe - Oznaczanie poros@tpowtok lakierowych

PN-79/C-81519 Wyroby lakierowe - Okfanie stopnia wyschetia i czasu wysychania

PN-76/C-81521 Wyroby lakierowe - Badanie odpdmgoowtok lakierowych na dziatanie wody oraz ozrate
nasgkliwosci

PN-88/C-81523 Wyroby lakierowe - Oznaczanie odpéehpowtok na dziatanie mgty solnej

PN-88/C-81525 Wyroby lakierowe - Badanie odpdm@owtok na dziatanie atmosfery nasyconejp&odmn
PN-93/C-81533 Wyroby lakierowe - Oznaczaniectdsici suchej powtoki (substancji nielotnej) otrzymamepanej
objetosci cieklego produktu na podta

PN-89/C-81536 Wyroby lakierowe - Oznaczanie krycia

PN-88/C-81556 Wyroby lakierowe - Badanie odpdoi@owtok lakierowych na dziatanie zmiennych tengter
PN-EN 29117:1994 Farby i lakiery - Oznaczanie steatkowitego wyschgiria i czasu catkowitego wyschuia
PN-EN ISO 1513:1999 Farby i lakiery - Sprawdzameziygotowanie probek do bada

PN-EN ISO 1514:2006 Farby i lakiery - Znormalizowanytki do

PN-EN ISO 1517:1999 Farby i lakiery - Badanie sebiai powierzchniowego - Metoda z kuleczkami szklanym
PN-EN ISO 1518:2000 Farby i lakiery - Préba zaryaoia

PN-EN ISO 1519:2002 Farby i lakiery - Préba zgiaasworzé cylindryczny)

PN-EN ISO 1520:2000 Farby i lakiery - Badanie tlozi

PN-EN ISO 1522:2002 Farby i lakiery - Préba ttunieswahadta

PN-EN ISO 2409:1999 Farby i lakiery - Metoda siat&ci¢

PN-EN ISO 2431:1999 Farby i lakiery - Oznaczaniasczwyptywu za pomadkubkéw wyptywowych

PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery - Oznaczanigbgéci powtoki

PN-EN ISO 2810:2005 Farby i lakiery - Powtoki wumatinych warunkach atmosferycznych - Ekspozycjeeina
PN-EN ISO 2811-1:2002 Farby i lakiery - Oznaczagpistasci - Cz$¢ 1: Metoda piknometryczna

PN-EN ISO 2811-2:2002 Farby i lakiery - Oznaczapigtosci - Cz$¢ 2: Metoda zanurzenia sondy

PN-EN ISO 2811-3:2002 Farby i lakiery - Oznaczapigtosci - Cz$¢ 3: Metoda oscylacyjna

PN-EN ISO 2811-4:2002 Farby i lakiery - Oznaczapistosci - Cz$¢ 4: Metoda kubka énieniowego

PN-EN ISO 2812-1:2001 Farby i lakiery - Oznaczawiporndci na ciecze - G&¢ 1: Zanurzenie w cieczy innejni
woda

PN-EN ISO 2812-2:2000 Farby i lakiery - Oznaczardporndgci na ciecze - G&¢ 2: Metoda zanurzenia w wodzie
PN-EN ISO 2813:2001 Farby i lakiery - Oznaczaniygku zwierciadlanego niemetalicznych powtok lakisych pod
katem 20 stopni, 60 stopni i 85 stopni

PN-EN ISO 2814:2006 Farby i lakiery - Poréwnanigp@tszynnika kontrastu (krycia) farb tego samegautym tej
samej barwie

PN-EN ISO 2815:2004 Farby i lakiery - Préba wciskamedtug Buchholza

PN-EN ISO 2884-1:2002 Farby i lakiery - Oznaczaeigkaici za pomog lepkdciomierzy rotacyjnych - Gz&¢ 1:
Lepkasciomierz staek-ptytka o wysokiej szyblkéi §cinania

PN-EN ISO 2884-2:2004 Farby i lakiery - Oznaczaeigkasci za pomog lepkaciomierzy rotacyjnych - G#¢ 2:
Lepkasciomierz z dyskiem lub kalpracujcy przy ustalonej szybkoi

PN-EN ISO 3231:2000 Farby i lakiery - Oznaczanipadaci na wilgotne atmosfery zawiesag ditlenek siarki
PN-EN ISO 3248:2001 Farby i lakiery - Oznaczanidywp ciepta

PN-EN ISO 3668:2002 Farby i lakiery - Wzrokowe psnywanie barwy farb

PN-EN ISO 3678:1999 Farby i lakiery - Badanie odyéci na wgniecenie

PN-EN ISO 4618-2:2001 Farby i lakiery - Terminyefihicje dotycace wyrobéw lakierowych - G#¢ 2: Terminy
specjalne dotyce cech i wi&ciwosci

PN-EN ISO 4618-3:2001 Farby i lakiery - Terminy efiicje dotycace wyrobow lakierowych - G#é 3:
Przygotowanie powierzchni i metody naktadania

PN-EN ISO 4622:2000 Farby i lakiery - Prébénéniowa oznaczania zdatwd do uktadania w stosy

PN-EN ISO 4623-1:2002 Farby i lakiery - Oznaczardporndci na koroz¢ nitkowg - Cze$¢ 1: Podiae stalowe
PN-EN ISO 4623-2:2005 Farby i lakiery - Oznaczardporndgci na koroz¢ nitkowg - Cz$¢ 2: Podiaa aluminiowe
PN-EN ISO 4623-2:2005/AC:2006 Farby i lakiery - @epanie odporrigi na koroz¢ nitkowg - Cz$¢ 2: Podiaa
aluminiowe

PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery - Préba odryisado oceny przyczeptci

PN-EN ISO 4628-1:2005 Farby i lakiery - Ocena zecignia powtok - Okrdanie ilosci i rozmiaru uszkodzeoraz
intensywndci jednolitych zmian w wygldzie - Czs$¢ 1: Wprowadzenie ogolne i system oltamia

PN-EN ISO 4628-2:2005 Farby i lakiery - Ocena zecignia powtok - Okrdanie ilosci i rozmiaru uszkodzeoraz
intensywndci jednolitych zmian w wygldzie - Cz$¢ 2: Ocena stopnia gpherzenia

PN-EN ISO 4628-3:2005 Farby i lakiery - Ocena zecignia powtok - Okrdanie ilosci i rozmiaru uszkodzeoraz
intensywndci jednolitych zmian w wygldzie - Czs¢ 3: Ocena stopnia zardzewienia
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PN-EN I1SO 4628-4:2005 Farby i lakiery - Ocena zecignia powtok - Okrdanie ilosci i rozmiaru uszkodzeoraz
intensywndci jednolitych zmian w wygldzie - Cz$¢ 4: Ocena stopnia gkania

PN-EN I1SO 4628-5:2005 Farby i lakiery - Ocena zcugnia powtok - Okrdanie iloci i rozmiaru uszkodzeoraz
intensywndci jednolitych zmian w wygldzie - Cz$¢ 5: Ocena stopnia ztuszczenia

PN-EN I1SO 4628-7:2005 Farby i lakiery - Ocena zcugnia powtok - Okrdanie ilosci i rozmiaru uszkodzeoraz
intensywndci jednolitych zmian w wygldzie - Cz$¢ 7: Ocena stopnia skredowania metaétsamitu

PN-EN I1SO 4628-8:2006 Farby i lakiery - Ocena zcugnia powtok - Okrdanie iloci i rozmiaru uszkodzeoraz
intensywndci jednolitych zmian w wygldzie - Cz$¢ 8: Ocena stopnia odwarstwienia i skorodowania wojsy
PN-EN I1SO 4628-10:2005 Farby i lakiery - Ocena zcugnia powtok - Okianie ilosci i rozmiaru uszkodzeoraz
intensywndci jednolitych zmian w wygldzie - Czs¢ 10: Ocena stopnia korozji nitkowej

PN-EN ISO 6270-1:2002 Farby i lakiery - Oznaczardpornaci na wilga - Cz$¢ 1: Kondensacja gijta

PN-EN ISO 6270-2:2006 Farby i lakiery - Oznaczasiporndgci na wilga® - Cz$¢ 2: Metoda eksponowania prébek
do bada w atmosferach z wackondensacyjm

PN-EN ISO 6272-1:2005 Farby i lakiery - Badanialegg odksztatcenia (odporitona uderzenie) - G&¢ 1: Badanie
za pomog spadajcego c¢zarka, wgebnik o duej powierzchni

PN-EN ISO 6272-1:2005/Ap1:2005 Farby i lakiery -d@aia nagtego odksztatcenia (odpaknoa uderzenie) - @4¢
1: Badanie za pomagepadajcego c¢zarka, wgebnik o duwej powierzchni

PN-EN I1SO 6272-2:2007 Farby i lakiery - Badanialagg odksztalcenia (odporfiona uderzenie) - €%¢ 2: Badanie
za pomog spadajcego c¢zarka, wgebnik o matej powierzchni

PN-EN ISO 6504-1:2006 Farby i lakiery - Oznaczakmgecia - Cz$¢ 1. Metoda Kubelki-Munka dla farb biatych i o
jasnych barwach

PN-EN ISO 6860:2006 Farby i lakiery - Préba zgiaa(siworzé stazkowy)

PN-EN ISO 7783-1:2001 Farby i lakiery - Oznaczaw&podiczynnika przenikania pary wodnej -¢&z 1: Metoda
szalkowa dla swobodnych powitok

PN-EN ISO 7783-2:2001 Farby i lakiery - Wyroby lalawe i systemy powlokowe stosowane na zgrgma mury i
beton - Czé¢ 2: Oznaczanie i klasyfikacja wspotczynnika przanila pary wodnej (przepuszczadni)

PN-EN ISO 7784-1:2006 Farby i lakiery - Oznaczamiporngci na $cieranie - Czs¢ 1: Metoda obracagego s¢
krazka pokrytego papierestiernym

PN-EN ISO 7784-2:2006 Farby i lakiery - Oznaczapiporngci na $cieranie - Czs¢ 2: Metoda obracagego s¢
gumowego kyzka sciernego

PN-EN I1SO 7784-3:2006 Farby i lakiery - Oznaczamiporngci nascieranie - Czé¢ 3: Metoda badania ptytek w
ruchu posuwisto-zwrotnym

PN-EN ISO 9514:2006 Farby i lakiery - Oznaczanieygatndgci do stosowania wieloskladnikowych systemow
powtokowych - Przygotowanie i kondycjonowanie pribloeaz wytyczne do bada

PN-EN ISO 11341:2005 Farby i lakiery - Sztuczneuwasti atmosferyczne i ekspozycja na sztuczne proimignie -
Ekspozycja na filtrowane promieniowanie lampy kseneej tukowe;j

PN-EN ISO 11890-1:2002 Farby i lakiery - Oznaczaraevartdci lotnych substancji organicznych (VOC) - & 1:
Metoda r@nicowa

PN-EN ISO 11890-2:2002 Farby i lakiery - Oznaczarawartdci lotnych substancji organicznych (VOC) - & 2:
Metoda chromatografii gazowe;j

PN-EN ISO 11997-1:2007 Farby i lakiery - Oznaczardporndci na cykliczne warunki korozyjne - €& 1: Mokro
(mgta solna)/sucho/wilgotno

PN-EN ISO 11997-2:2007 Farby i lakiery - Oznaczasdporndci na cykliczne warunki korozyjne - €& 2: Mokro
(mgta solna)/sucho/wilgotno/promieniowanie UV

PN-EN ISO 11998:2002 Farby i lakiery - Oznaczardparngci powtok na szorowanie na mokro i ich poddtnoa
czyszczenie

PN-EN ISO 13803:2005 Farby i lakiery - Oznaczamimglenia odbiciowego powlok lakierowych pagteen 20 stopni
PN-EN ISO 14680-1:2006 Farby i lakiery - Oznacza@iartéci pigmentu - Cgi¢ 1: Metoda wiréwkowa

PN-EN ISO 14680-2:2006 Farby i lakiery - Oznaczaawartdci pigmentu - Cgs¢ 2: Metoda spopielania

PN-EN ISO 14680-3:2006 Farby i lakiery - Oznaczam@wartdci pigmentu - Cgs¢ 3: Metoda filtracji

PN-EN ISO 16862:2007 Farby i lakiery - Ocena odpéchna zacieki

PN-EN ISO 17895:2006 Farby i lakiery - Oznaczanawartgci lotnych substancji organicznych w farbach
dyspersyjnych o niskiej zawatt VOC (VOC z pojemnika)

PN-EN ISO 21227-1:2004 Farby i lakiery - Ocena asideén powtok z zastosowaniem cyfrowej obrobki obrazu -
Czs¢ 1: Informacje ogélne

PN-ISO 4628-6:1999 Farby i lakiery - Ocena znisn@gowitok lakierowych - Okianie intensywngci, ilosci i
rozmiaru podstawowych rodzajow uszkodzenia - Ostopnia skredowania metptbsmy

PN-ISO 4628-6:1999/Ap1:2001 Farby i lakiery - Ocemészczenia powtok lakierowych - Oktanie intensywnéci,
ilosci i rozmiaru podstawowych rodzajow uszkodzeniacefa stopnia skredowania mefdesmy
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PN-ISO 6441-1:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie notiwardgci - Cz$¢ 1. Twardd¢ Knoopa oznaczana na
podstawie pomiaru diugoi odcisku

PN-ISO 6441-2:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie rotikarddgci - Cz$¢ 2: Twardéé¢ Knoopa oznaczana pod
obcigzeniem na podstawie pomiarwehbkaici odcisku

PN-ISO 7724-1:2003 Farby i lakiery - Kolorymetri€zes¢ 1: Podstawy

PN-ISO 7724-2:2003 Farby i lakiery - Kolorymetri€zs$¢ 2: Pomiar barwy

PN-ISO 7724-3:2003 Farby i lakiery - Kolorymetri€ze$¢ 3: Obliczanie rénic barwy

PN-1SO 11503:2001 Farby i lakiery - Oznaczanie adp&i na wilga: (kondensacja niegita)

PN-ISO 11507:2000 Farby i lakiery - Ekspozycja pawllakierowych na sztuczne dzialanie atmosferyczne
Ekspozycja na promieniowanie lamp fluorescencyjnythi wode

PN-ISO 12137-1:2001 Farby i lakiery - Oznaczanipardaci na uszkodzenie - €& 1: Metoda z zastosowaniem
zaokgglonego rylca

PN-ISO 12137-2:2001 Farby i lakiery - Oznaczanipardaci na uszkodzenie - €& 2: Metoda z zastosowaniem
spiczastego rylca

PN-ISO 15184:2001 Farby i lakiery - Oznaczanie teéei powtoki metod otdwkowy

10.2INNE DOKUMENTY

Zalecenia do wykonania i odbioru antykorozyjnycbhezpieczé konstrukcji stalowych — nowelizacja w 2006r.
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