Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robot Budowlanych M.14.02.03

M.14.02.03 Metalizacja
1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robot Budowlanych sa wymagania dotyczace
wykonania i odbioru Robét budowlanych w ramach realizacji zadania:

ROZBUDOWA ULIC PRZEJAZD I ZYGMUNTA KRASINSKIEGO, TJ. DROGI POWIATOWEJ NR 2284W
OD SKRZYZOWANIA Z ULICAMI JANA III SOBIESKIEGO I STEFANA OKRZEI DO SKRZYZOWANIA
Z ULICA BARTOSZA GLOWACKIEGO W SULEJOWKU W RAMACH ZADANIA: BUDOWA TUNELU
DROGOWEGO W KM 21,050 LINII KOLEJOWEJ NR 2 WARSZAWA ZACHODNIA - TERESPOL NA
SKRZYZOWANIU Z DROGA POWIATOWA NR 2284W W MIESCIE SULEJOWEK

1.2. Zakres stosowania STWiIORB
Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robdét Budowlanych jest stosowana jako dokument przetargowy
i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robot wymienionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres Robét objetych STWIORB
Ustalenia zawarte w niniejszej STWIORB majg zastosowanie przy wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego przez
natryskiwanie cieplne powlok cynkowych i uszczelnianie ich ,,powloka uszczelniajaca” na wszystkich powierzchniach
stalowych nie stykajacych sie z betonem.
Zakres Robot zgodnie:
— naktadanie powlok odbywaé sie bedzie w wytworni z wyjatkiem zabezpieczania miejsc uszkodzonych i
powierzchni spoin, ktoére bedzie si¢ odbywac na miejscu budowy.

1.4. OkreSlenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej STWiORB sa zgodne z obowiazujacymi polskimi normami i STWiORB DM.00.00.00.
"Wymagania ogdlne" oraz STWIORB M.14.02.01.

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace Robét
Ogdlne wymagania dotyczace robdt podano w STWiORB DM.00.00.00 "Wymagania Ogolne".
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robdt i ich zgodno$¢ z Dokumentacjg Projektows,
STWiORB i poleceniami Inzyniera.
Nlezbe;dne dane istotne z punktu widzenia:
organizacji rob6t budowlanych;
— zabezpieczenia interesu 0sob trzecich;
— ochrony srodowiska;
— warunkéw bezpieczenstwa pracy;
— zaplecza dla potrzeb Wykonawcy;
— warunkow organizacji ruchu;
zabezpieczenia chodnikow i jezdni
podano w STWIORB DM.00.00.00 ,,Wymagania Ogolne”

1.6. Wspolny Stownik Zaméwien (CPV)
Kody grup, klas i kategorii robot Wspolnego Stownika Zamowien (CPV) dotyczacych przedmiotu zamdwienia podano
w STWiIORB DM.00.00.00. ,,Wymagania Ogdlne”.

2. Materialy
Ogodlne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i skladowania podano w STWIORB DM.00.00.00.
"Wymagania ogolne".

2.1. Rodzaje materialéw

2.1.1. Materialy do nakladania powloki cynkowej natryskiwanej cieplnie

Naktadanie powloki cynkowej natryskiwanej cieplnie nalezy wykona¢ przy zastosowaniu odpowiedniego materiatu
w zalezno$ci od przyjetej technologii wykonania powtoki. Czysto$¢ zastosowanego cynku ma by¢ nie mniejszej niz 99,99%
zgodnie z I1SO 752.

2.1.2 Materialy do nakladania powloki uszczelniajgcej
Niskoczasteczkowa farba epoksydowa
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2.1.3. Materialy pomocnicze

Materialami pomocniczymi stosowanymi do przygotowania powierzchni stalowej pod powtoki cynkowe natryskiwane
cieplnie sg materialy $cierne o wielko$ci ziarna pozwalajgcej uzyska¢ profil chropowatosci powierzchni ,,medium”
wg PN-EN-ISO 8503-2 (wzorzec G) np. korund, elektrokorund, zuzel pomiedziowy wg norm EN ISO 11124
i EN 1SO 11126

Materiatami pomocniczymi do naktadania powtoki uszczelniajacej sa odpowiednie rozpuszczalniki i rozcienczalniki
podane w Karcie Technicznej produktu.

2.1.4. Skladowanie materialow
Wszystkie materiaty nalezy przechowywacé zgodnie z zaleceniami zawartymi w kartach technicznych produktow.

3. Sprzet

Ogdblne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWIORB DM.00.00.00 "Wymagania ogolne".

Do wykonania powlok cynkowych natryskiwanych cieplnie, zaleznie od zastosowanej metody wykonania, tj. systemu
termicznego natrysku gazowego, systemu termicznego natrysku przy uzyciu materialow proszkowych, systemu termicznego
w tuku elektrycznym lub systemu natryskowego plazmowego, Wytworca konstrukcji zastosuje odpowiedni sprzet.

Do naktadania powloki uszczelniajacej zastosowany zostanie sprzet spelniajacy parametry naktadania podane w Karcie
Technicznej wyrobu.

Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujgce zachowania wymagan jakoSciowych Robét zostang przez
Inzyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robot.

3.1. Sprzet do czyszczenia konstrukcji i odpylania

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu strumieniowo- $ciernym, dowolnego
typu, zaakceptowanymi przez Inzyniera. Sprzgt do czyszczenia musi zapewniaé strumien odoliwionego i suchego powietrza.
Do odpylania konstrukcji nalezy stosowa¢ odkurzacze przemystowe.

3.2. Sprzet do nakladania powloki cynkowej natryskiwanej cieplnie
Do naktadania powloki cynkowej natryskiwanej cieplnie mozna uzywac pistoletow ptomieniowych lub lukowych. Powtoki
moga by¢ naktadane recznie lub w sposdb zmechanizowany.

4. Transport
Ogoblne wymagania dotyczace transportu podano w STWIORB DM.00.00.00 "Wymagania ogo6lne".

4.1. Transport rozpuszczalnikow
Transport rozpuszczalnikow winien odbywaé si¢ z zachowaniem obowiazujacych przepisow o przewozie materialow
niebezpiecznych.

4.2. Transport elementéw z powloka cynkowa natryskiwang cieplnie

Przy transporcie elementow z powlokami cynkowymi natryskiwanymi cieplnie zalecana jest ostrozno$¢ z uwagi na
podatnos¢ powlok na uszkodzenia mechaniczne, wystepujace przy uderzeniach.

Jezeli Wytworca konstrukceji przekazuje ja innemu przedsigbiorstwu wykonujacemu montaz na budowie, obowiazkiem
Wytworcy jest przekazanie konstrukcji po transporcie, roztadunku i wykonaniu napraw uszkodzen powtok antykorozyjnych
powstatych w transporcie.

Musi by¢ przestrzegany czas sezonowania powlok przed transportem podany przez Producenta farb dla danych warunkow
sezonowania.

5. Wykonanie Robo6t

Ogolne zasady wykonania robot podano w STWiIORB DM.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji Projekt Technologii i Organizacji Robo6t oraz Program Zapewnienia
Jakosci (PZJ) uwzgledniajacy wszystkie warunki w jakich bedzie wykonane naktadanie powlok cynkowych
natryskiwanych cieplnie i uszczelnianie ich na elementach konstrukcji stalowe;j.

5.1. Zakres wykonywanych Robot

5.1.1. Przygotowanie powierzchni do nakladania powloki cynkowej natryskiwanej cieplnie

Elementy konstrukcji przewidziane do naktadania powloki cynkowej natryskiwanej cieplnie powinny mie¢ zapewniony

dobry dostep do pokrywanej powierzchni i pozwalaé na prawidlowg prace urzadzen do czyszczenia (obrébki

strumieniowo-$ciernej) i natryskiwania cieplnego. Przygotowanie powierzchni do metalizacji:

— wykonanie prac hawerskich aby ewentualne wady powierzchni odpowiadaty wymaganiom P3 wg 1SO 8501-3
a krawedzie byty zaokraglone co najmniej do promienia 2 mm zgodnie z PN-EN ISO 14713; skalopsy musza by¢
sfazowane
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— zeszlifowa¢ na powierzchni 5 cm od krawedzi cigtych na goraco
— odttuszczeniu powierzchni zgodnie z punktem 3.1.6 projektu
— oczyszczenie do stopnia czystosci Sa 3 wg PN-EN 1SO 8501-1
— uzyskanie profilu chropowato$ci powierzchni ,,medium” wg PN-EN-1SO 8503-2 (wzorzec G).
— Pyti kurz nalezy usuna¢ z oczyszczonych powierzchni bezposrednio przed metalizowaniem przy uzyciu odkurzaczy
przemyslowych i uzyska¢ wymagany stopien nie wyzszy niz 3 wg PN-EN 1SO 8502-3.
— Powierzchnie w miejscach przewidzianych potaczen spawanych w czasie montazu konstrukcji nalezy oklei¢ tasma
na szeroko$¢ 50 mm przed natryskiwaniem powloki cynkowe;j
Okres od ukonczenia przygotowania powierzchni obrobka strumieniowo-Scierng do rozpoczecia natryskiwania powloki
metalizacyjnej powinien by¢ krotszy niz:
— 8godzin po przechowywaniu oczyszczonego elementu w suchym i cieptym pomieszczeniu,
— 4 godziny - na otwartym powietrzu w temperaturze powyzej 15°C i wilgotnos$ci wzglednej ponizej 65%
— 0,5 godziny - na otwartym powietrzu pod zadaszeniem, przy wilgotnosci wzglednej 90%,
Jezeli przerwa byla dluzsza lub nastapito zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to nalezy ja ponownie oczys$cié
metoda strumieniowo-$cierng. Sam pyl i kurz mozna usunaé z oczyszczonych powierzchni przy pomocy odkurzaczy
przemystowych.

5.1.2. Nakladanie powloki cynkowej natryskiwanej cieplnie

Powtoki cynkowe natryskiwane cieplnie mozna wykonywa¢ gdy temperatura elementu jest wieksza o 3°C od
temperatury punktu rosy otoczenia. Robot nie mozna wykonywaé w czasie deszczu, mgly, przy silnym wietrze.

Czas, jaki uptywa od zakonczenia ostatecznego przygotowania powierzchni do rozpoczecia natryskiwania nie moze by¢
dhuzszy od p6t godziny przy wilgotnej atmosferze i 4 godziny przy suchym powietrzu.

Cisnienie gazoéw dla pistoletow ptomieniowych oraz warunki pradowe dla pistoletow tukowych powinny by¢ zgodne
Z instrukcjami obstugi tych urzadzen.

Podczas natryskiwania nalezy zapewni¢ odpowiednie odleglosci pistoletow od ptaszczyzny natryskiwanej, ktore
wynosza 150+200 mm przy zastosowaniu pistoletu ptomieniowego i 80+150 mm przy pistolecie tukowym.

Przy recznym naktadaniu powtok w celu uzyskania réwnomiernej grubosci powloki pistolet nalezy prowadzi¢ ruchem
jednostajnym w taki sposob, by kazde nastepne pasmo zachodzito na uprzednio wykonane na potowe jego wysokosci.
Dla uzyskania witasciwej, zadanej grubosci, powyzej 50um nalezy natryskiwac kilka warstw w taki sposob, by kierunki
naktadania w nastepujacych po sobie warstwach byly prostopadie w stosunku do siebie. Po zakonczeniu montazu
powierzchnie przewidziane do uzupelniajacej metalizacji nalezy poddaé obrobce strumieniowo-$ciernej, ostaniajac
powierzchnie pometalizowane przed dzialaniem $cierniwa. Po doktadnym oczyszczeniu nalezy uzupetni¢ powtoke
metalizacyjng tak, by nowa powloka zachodzita na uprzednio wykonana.

5.1.3. Powloka cynkowa natryskiwana cieplnie
Wymagania w stosunku do powloki cynkowej natryskiwanej cieplnie:
— grubos$¢ 200 um (pomiar, ocena i odchytki od wyspecyfikowanej grubo$ci zgodnie z normg PN-EN 22063).
— jednorodna ziarnisto$¢ i jako$¢ ustalona na wzorcu przed rozpoczeciem prac
— nie moze wykazywa¢ wad w postaci rys, peknig¢é, pecherzy, nie zwiazanych czastek metalowych, rozwarstwien
wewnetrznych.
— przyczepno$¢ do podioza nie nizsza niz SMPa wg PN-EN ISO 4624, na krawedziach wedlug metody nacinania
wedtug normy PN-EN 22063
— powloki cynkowe natryskiwane cieplnie nalezy uszczelni¢ powltoka uszczelniajaca o grubosci minimum 120 pum
(niemierzalng), a nastgpnie nalezy pokry¢é powtokami malarskimi wedlug rodzaju i1 zasad okreslonych
w STWIORB M.14.02.01. Do czasu nalozenia powlok malarskich powloki cynkowe, natryskiwane cieplnie i
potem uszczelnione, musza by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniem i zabrudzeniem.

5.1.4. Nakladanie powlok na miejsca uszkodzone i styki na miejscu budowy

Warunki nanoszenia powtok zgodnie z punktem 5.1.2.

Miejsca zabezpieczane nalezy przygotowaé zgodnie z podanymi uprzednio wymaganiami, brzegi istniejgcych powlok
nalezy sfazowaé na przestrzeni ok. 3 c¢cm i nanie$¢ zadany system zgodnie z obowigzujacg technologig. Miejsca, na
ktére moze przypadkowo zosta¢ naniesiony system, a ktore juz sg pomalowane nalezy ostoni¢ (poza powierzchnig
sfazowang). Po naniesieniu powloki cynkowej natryskiwanej cieplnie nalezy sprawdzi¢, czy nie zostala ona
przypadkowo naniesiona na miejsca juz zabezpieczone i usungé ja ewentualnie delikatnie z tych miejsc papierem
$ciernym.

5.2. Powierzchnie referencyjne

Dostawca materialow, po zaaprobowaniu ich przez Inzyniera, powinien zapewni¢ obecno$¢ swojego inspektora
w czasie wykonywania odcinkéow referencyjnych zgodnie z ,,Zaleceniami do wykonywania i odbioru antykorozyjnych
zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektow mostowych” wydanych w grudniu 1998 przez GDDP.

Mosty Katowice Sp. z 0.0. 125



Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robot Budowlanych M.14.02.03

Miejsce odcinkdéw probnych wyznacza Inzynier. Odcinki referencyjne wykonuje Wykonawca, sprzetem zatwierdzonym
do stosowania na danym obiekcie.

5.3. Warunki dotyczace bezpieczenstwa pracy
Powinny by¢ zachowane wszystkie warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy zwigzane z procesem obrobki
strumieniowo-$cierne;j i natryskiwania cieplnego powlok cynkowych oraz nanoszenia powlok malarskich.

6. Kontrola jako$ci Robét
Ogolne zasady kontroli jakosci Robot podano w STWIORB DM.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

6.1. Sprawdzenie jakoSci materialow

Ocen¢ materialu na powloke cynkowa natryskiwang cieplnie i powloke uszczelniajaca nalezy przeprowadzi¢ w oparciu
0 atesty Producenta. W przypadku braku atestu Wytworca lub Wykonawca powinien przedstawi¢ badania wynikajace
z normy przedmiotowej i w zakresie uzgodnionym z Inzynierem. Scierniwo winno odpowiadaé normom przedmiotowym.

6.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do natryskiwania cieplnego powloki cynkowej

Sprawdzenie przygotowania powierzchni nalezy przeprowadzi¢ wizualnie nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym

lub sztucznym rozproszonym. Ocenia si¢:

— wykonanie prac hawerskich aby ewentualne wady powierzchni odpowiadaly wymaganiom P3 wg ISO 8501-3;

— zaokraglenie krawedzi co najmniej do promienia 2 mm;

— sfazowanie skalopsow;

— zeszlifowanie na powierzchni 5 cm od krawedzi cigtych na goraco;

— odtluszczeniu powierzchni stwierdzajgce brak zatluszczen wg PN-H-97052;

— oczyszczenie do stopnia czystosci Sa 3 wg PN-EN 1SO 8501-1;

— uzyskanie profilu chropowatosci powierzchni ,,medium” wg. PN-EN-1SO 8503-2 (wzorzec G);

— odpylenie do stopnia nie wyzszego niz 3 wg PN-EN 1SO 8502-3;

— Oklejenie powierzchni w miejscach przewidzianych potaczen spawanych w czasie montazu konstrukcji do
szerokos$ci 50 mm od krawedzi.

6.3. Kontrola natryskiwania cieplnego powloki cynkowej

W trakcie natryskiwania cieplnego powloki cynkowej nalezy sprawdzaé warunki pogodowe (temperatura powietrza
i elementu, wilgotno$¢ powietrza, temperatura punktu rosy otoczenia, brak opadow, mgly, silnego wiatru) oraz
technologiczne (odleglo$¢ natryskiwania, cisnienie gazéw badZz napigcie i natgzenie pradu w zaleznosci od stosowanej
aparatury, ktore powinny by¢ zgodne z instrukcjami obstugi tych urzadzen, sposob nanoszenia powloki).

6.4. Ocena jakosci powloki cynkowej natryskiwanej cieplnie
Ocen@ jakosci nalezy wykonac¢ pod katem:
jej zewngtrznego wygladu, poréwnujac z uzgodnionymi uprzednio wzorami
— grubosci mierzonej zgodnie z normg PN-EN 22063
— przyczepno$ci mierzonej zgodnie z norma PN-EN 22063 i PN-EN ISO 4624. Pomiar przyczepnosci jako pomiar
niszczacy nalezy wykona¢ badajac przy rozpoczeciu prac standard wykonywanych powlok i w przypadkach
watpliwych.

6.5. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do nakladania powloki uszczelniajacej

Powierzchnia nie moze by¢ zabrudzona, zatluszczona (brak zatluszczen wg PN-H-97052) i zapylona (zapylenie
0 stopniu nie wyzszym niz 3 wg PN-EN ISO 8502-3)

Nalezy naktada¢ powtoke uszczelniajaca w takim czasie aby na powloce cynkowej natryskiwanej cieplnie nie zdazyty
powstac produkty reakcji cynku z otoczeniem.

6.6. Kontrola nakladania powloki uszczelniajacej

Powtloka uszczelniajaca musi by¢ natozona zgodnie z warunkami podanymi w karcie technicznej w ilosci podanej
w Aprobacie Technicznej w g/m?2.

O ile w wytwoérni nie beda nanoszone nastepne powtoki, a konstrukcja moze przebywaé nie zadaszona na placu
budowy, to nalezy natozy¢ nastgpng powloke z farby uszczelniajacej o tej samej grubosci po czasie przewidzianym
w karcie technicznej produktu.

6.7. Ocena jakoSci powloki uszczelniajacej
Nalezy ocenia¢ ilo§¢ materiatu naniesionego na okreslong powierzchni¢ konstrukcji.
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7. Obmiar Robot
Ogolne zasady obmiaru Rob6t podano w STWIORB DM.00.00.00 "Wymagania ogolne".

7.1. Jednostka obmiarowa
Jednostkg obmiarowsa jest megagram (Mg) konstrukcji poddanej metalizacji wraz z wszystkimi robotami towarzysza
cymie zgodnie z Dokumentacja Projektowa.

8. Odbior Robét

Ogolne zasady odbioru Robot podano w STWiIORB DM.00.00.00 "Wymagania ogolne".

Roboty objete niniejsza Specyfikacja podlegaja odbiorowi Robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu, ktoéry jest
dokonywany na podstawie wynikow pomiarow, badan i oceny wizualnej. W przypadku niezgodno$ci cho¢ jednego
elementu Robdt z wymaganiami Roboty uznaje si¢ za niezgodne z Dokumentacja Projektowa i Wykonawca
zobowigzany jest do ich poprawy na wilasny koszt.

9. Podstawa platnoSci
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STWiIORB DM.00.00.00. ,,Wymagania ogdlne”.

9.1. Cena jednostkowa
Cena wykonania Robot obejmuje:
— opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Robot oraz Programu Zapewnienia Jakosci,
— wykonanie wszystkich elementéw wynikajacych z opracowan Wykonawcy,
— zakup i dostarczenie wszystkich czynnikoéw produkcji,
— zastosowanie materialdow pomocniczych koniecznych do prawidlowego wykonania robot lub wynikajacych
z przyjetej technologii robét,
— przygotowanie powierzchni do naktadania powtoki cynkowej natryskiwanej cieplnie,
— natozenie powloki cynkowej natryskiwanej cieplnie i powloki uszczelniajacej zgodnie z zastosowang technologia,
z zabezpieczeniem kolejno naktadanych powlok,
— wykonanie niezb¢dnych rusztowan i pomostow roboczych oraz ich przektadanie,
— przeprowadzanie badan przewidzianych w STWIORB,
— dostosowanie si¢ do warunkéw pogodowych,
— zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem Robét na srodowisko,
— zabezpieczenie wykonanej powloki przed zanieczyszczeniem i uszkodzeniem,
— zabezpieczenie odpowiednich warunkow bezpieczenstwa i higieny pracy,
— demontaz i usunigcie rusztowan,
— uporzadkowanie miejsca robot.

10. Przepisy zwigzane

10.1. Normy

PN-EN 1SO 11126 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw stosowanych w obrobce
strumieniowo-$ciernej.

Czes¢ 1 — Ogolne wprowadzenie i klasyfikacja.

Cze$é 3 — Zuzel pomiedziowy.

Czes¢ 7 — Elektrokorund.

Part 4 - Coal furnace slag (zuzel paleniskowy).

Part 5 - Nickel refinery slag (zuzel poniklowy).

Part 6 - Iron furnace slag (zuzel wielkopiecowy).

Part 8 - Olivine sand (piasek oliwinowy).

Part 9 - Staurolite (staurolit).

Part 10 - Almandite garnet (granat, odmiana almandyn).

PN-EN ISO 11125-2  Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow. Metody
badaf metalowych S$cierniw stosowanych w obrobce strumieniowo-§ciernej. Czgéé 2 -
Oznaczanie sktadu ziarnowego.

PN-EN 1SO 11124 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych produktow.
Wymagania techniczne dotyczace metalowych S$cierniw stosowanych w  obrobce
strumieniowo-$cierne;.

Czgsé¢ 1 — Ogolne wprowadzenie i klasyfikacja.

Czgs¢ 2 — Ostrokatny $rut z zeliwa utwardzonego.

Czgsé¢ 3 — Kulisty i ostrokatny $rut z wysokoweglowego staliwa.
Czgs¢ 4 - Kulisty $rut z niskowgglowego $cierniwa.
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PN-EN ISO 11127

PN-1SO 8501-1

PN-ISO 8501-1/Ad. 1.

Part 5 - Cut steel wire (ciety drut stalowy).

Metody badan $cierniw niemetalowych stosowanych w obrobce strumieniowo-$cierne;.

Cze$¢ 1 — Pobieranie probek.

Cze$¢ 2 — Oznaczanie skladu ziarnowego.

Cze$¢ 3 — Oznaczanie gesto$ci wlasciwej.

Cze$¢ 4 — Oznaczanie twardo$ci metodg szkietek mikroskopowych.

Czgsé¢ 5 — Oznaczanie zawartosci wilgoci.

Czg$¢ 6 — Oznaczanie zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie metodg pomiaru
przewodnictwa.

Czgsé¢ 7 — Oznaczanie chlorkow rozpuszczalnych w wodzie

Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podiozy stalowych oraz
podiozy stalowych po catkowitym usunigciu wezesniej natozonych powtok.

Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podlozy stalowych oraz
podtozy stalowych po catkowitym usunig¢ciu wezesniej natozonych powtok (Dodatek Ad. 1).

(Wzorce fotograficzne zmiany wyglgdu powierzchni stali oczyszczonej metodami  strumieniowymi z zastosowaniem

roznych scierniw).

EN ISO 8503-1 (wersja polska) Wyszczegolnienie i definicje wzorcow ISO profilu powierzchni do oceny powierzchni

po obrdbcee strumieniowo-§cierne;j.

EN 1SO 8503-2 (wersja polska) Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po obrobce strumieniowo-

PN-EN 22063
PN-EN ISO 14918
PN-EN 1SO 14920

PN-EN 22063
PN-H-04684

PN-EN 657

PN-EN 1395
PN-C-04539
PN-C-81515
PN-C-81531

PN-EN 24624
PN-EN ISO 2409
PN-EN 1SO 8502-3
PN-EN ISO 8502-4

PN-H-97052

10.2. Inne dokumenty

Sciernej. Sposob postgpowania z uzyciem wzorca.

Powloki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie cieplne. Cynk, aluminium i ich stopy.
Natryskiwanie cieplne. Egzamin dla metalizatoréw.

Natryskiwanie cieplne. Natryskiwanie i przetapianie powlok ze stopow przetapialnych
natryskiwanych cieplnie.

Powloki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie cieplne. Cynk, aluminium i ich stopy.
Ochrona przed korozja. Naktadanie powlok metalizacyjnych z cynku, aluminium i ich stopow
na konstrukcje stalowe i wyroby ze stopéw zelaza

Natryskiwanie cieplne. Pojecia i klasyfikacja

Natryskiwanie cieplne. Badania odbiorcze urzadzen stuzacych do natryskiwania cieplnego
Rozpuszczalniki i rozcienczalniki. Metody badan

Wyroby lakierowe. Oznaczanie grubosci powtoki.

Wyroby lakierowe. Okreslenie przyczepnosci powlok do podloza oraz przyczepnosci
miedzywarstwowej.

Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci .

Farby i lakiery. Metoda siatki nacigé

Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania
(metoda z taSma samoprzylepna).

Wytyczne dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed nakladaniem
farby.

Ocena stanu zathiszczenia powierzchni

,Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektow
mostowych” Zatgcznik do Zarzgdzenia Nr 12 Generalnego Dyrektora Drog Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku
Instrukcja Instytutu Mechaniki Precyzyjnej 77-72. Projekt wyposazenia typowego stanowiska metalizacyjnego

Katalog Naktadéw Rzeczowych nr 7-12 "Roboty malarskie antykorozyjne i chemoodporne". Katalog opracowany przez
Sekcje Korozji przy Zarzadzie Glownym SiTPChem, Gdansk 1998
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