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1. Wstep

1.1. Przedmiot WWiORB

Przedmiotem niniejszych Warunkéw Wykonania i Odbioru Robdt Budowlanych sg wytyczne
do przygotowania przez Wykonawce Specyfikacji Technicznych Wykonania i Odbioru Robot
Budowlanych dla Robdét zwigzanych z wykonaniem 1 odbiorem zabezpieczenia
antykorozyjnego w zwiazku zmodernizacjg toru wodnego Swinoujécie - Szczecin do
glebokosci 12,5 m.

Warunki Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych sa stosowane jako dokument
kontraktowy przy realizacji Robot, stanowig takze materiat pomocniczy do opracowania przez
Wykonawce Specyfikacji Technicznych Wykonania 1 Odbioru Robdét Budowlanych
(STWiORB).

2. Materialy

Ogolne wymagania dotyczace materialow, ich pozyskiwania i1 sktadowania, podano
w WWiORB W.00.00.00 ,,Wymagania ogdélne”.

Nalezy stosowa¢ materialty malarskie, nalezace do jednego systemu, nadajace si¢ na
powierzchnie stalowe.

Nalezy zastosowa¢ powloke malarska o pigtnastoletniej trwalosci dla kategorii korozyjnosci
srodowiska trwato$ci w rozumieniu normy PN EN-ISO 12944-1 przy eksploatowaniu jej w
srodowisku. Wykonawca powinien zastosowaé system powlokowy do stosowania na
powierzchniach narazonych na wplywy warunkow atmosferycznych i eksploatowanych
w $srodowisku o kategorii korozyjnosci C5m okreslonej w normie PN EN-ISO 12944.

Przy wyborze rodzaju powloki nalezy zwroci¢ uwage, czy przez producenta podane jest
wyrazne stwierdzenie przydatnosci do stosowania. Producent powinien okresli¢ ja
w pierwszym rzedzie na danych z praktyki, odnoszacych si¢ do podobnych przypadkow
zastosowan, determinowanych przez warunki $rodowiskowe, ksztatt konstrukcji,
przygotowanie powierzchni pod powloke, sposob aplikacji materiatu.

Ostateczne zatwierdzenie systemu malarskiego bedzie dokonane przez Inzyniera po
opracowaniu i przedstawieniu przez Wykonawce PZJ z zalaczeniem Aprobat Technicznych
dla danego systemu malarskiego, Kart Technicznych wyrobow malarskich.

Grubo$¢ poszczegdlnych powlok okresla instrukcja Producenta zestawu malarskiego oraz
Aprobata techniczna.

Kolorystyka powtoki winna by¢ zaakceptowana przez Inzyniera.

Emalia na warstwg nawierzchniowg powinna by¢ odporna na czynniki atmosferyczne
1 wykazywac¢ trwatos$¢ barw.

2.2. Materialy pomocnicze do oczyszczenia powierzchni i uzywanego sprzetu
malarskiego.

Zastosowane materialty powinny posiada¢ Aprobaty i atesty producenta. Przed zastosowaniem
nalezy sprawdzi¢ czy okresy gwarancji materialow nie sg przekroczone.
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3. Sprzet

Ogoblne wymagania dotyczace sprzgtu podano w WWiORB W.00.00.00. "Wymagania
ogo6lne".

4. Transport

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich $rodkéw transportu, ktore nie
wplyna niekorzystnie na jako$§¢ wykonywanych Robdt 1 wlasciwosci przewozonych
materialow.

Liczba s$rodkéw transportu bedzie zapewnia¢ prowadzenie Robodt zgodnie z zasadami
okreslonymi w Dokumentacji Projektowej, ST 1 wskazaniach Inzyniera, w terminie
przewidzianym Kontraktem.

Przy ruchu na drogach publicznych pojazdy beda spetnia¢ wymagania dotyczace przepisow
ruchu drogowego, w odniesieniu do dopuszczalnych obcigzen na osie i innych parametrow
technicznych. Srodki transportu nieodpowiadajace warunkom Kontraktu na polecenie
Inzyniera bedg usunigte z Terenu Budowy.

Wykonawca bedzie usuwaé na biezgco, na wilasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia
spowodowane jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do Terenu Budowy.

Stosowany do wykonania robot przewidzianym Kontraktem tabor plywajacy powinien
spelnia¢ wszystkie wymogi bezpieczenstwa zeglugi.

Przy ruchu jednostek ptywajacych po akwenach nalezy przestrzega¢ odpowiednich przepisow
pracy w portach morskich i wodach przybrzeznych oraz na jednostkach ptywajacych. Wszelki
ruch statkéw 1 innych jednostek odbywacé si¢ bedzie zgodnie z przepisami zarzadzenia,
zwanego dalej przepisami portowymi, ktore reguluja sprawy w zakresie bezpieczenstwa ruchu
statkow, korzystania z ustug portowych majacych znaczenie dla bezpieczenstwa morskiego,
ochrony S$rodowiska 1 utrzymania porzadku na obszarze morskich portéw, lezacych
w zakresie wlasciwosci terytorialnej Dyrektora Urzedu Morskiego w Szczecinie.

5. Wykonanie Robot

5.1. Ogolne warunki wykonania Robét
Ogo6lne warunki wykonania Robdt podano w W.00.00.00 "Wymagania ogdlne".
5.2. Zabezpieczenie antykorozyjne stalowych elementow konstrukcyjnych

Wszystkie stalowe elementy konstrukcyjne dalb, drabinek wytazowych 1 wyposazenia
wystajace ponad beton, nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjnie przez ocynkowanie ogniowe
1 przez pomalowanie.

Dopuszcza si¢ zastosowanie systemu powlok malarskich, mozliwego do zastosowania na
warunkach wg niniejszej WWiORB. Grubos$¢ systemu alternatywnego musi by¢ tak ustalona,
aby spetniat natozone przez WWiORB wymogi. System ten wymaga rowniez akceptacji
InZyniera.
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5.2.1. Cynkowanie ogniowe i malowanie powlok cynkowych

Wykonawca powinien udokumentowac proces zabezpieczenia sktadajacy si¢ z nastepujacych
elementow:

e przygotowanie konstrukcji do cynkowania ogniowego

Elementy stalowe obje¢te projektem sa wykonane z rur, pretow, plaskownikéw
1 katownikow. Przed cynkowaniem Wykonawca sprawdzi i udokumentuje jakos$¢
spawdéw 1 przygotowanie konstrukcji do tej metody zabezpieczania. Konstrukcja
przygotowana zostaje wedlug normy PN-EN ISO 14713 ,Powloki cynkowe
i aluminiowe. Wytyczne”.

* przygotowanie powierzchni elementow do cynkowania
Przygotowanie powierzchni sktada si¢ z nastepujacych etapow:

oczyszczenie strumieniowo-scierne do stopnia Sa.2,

kapiel odtluszczajaca,

kapiel trawigca z kwas6w mineralnych,

kapiel przygotowawcza,

osuszenie powierzchni,

kapiel wlasciwa — cynkowanie. Elementy zanurzane sa w kapieli roztopionego
cynku.

mo oo os

Temperatura kapieli: 440 — 4600 °C.
» sprawdzenie jakoSci powloki cynkowej

Jako$¢ powloki ma odpowiada¢ wymaganiom normy PNEN ISO 1461 ,,Cynkowanie na
gorgco (ogniowo) powloki na gotowych wyrobach z zelaza i stali — Wymagania
techniczne i metody badania”.

Badanie grubosci powloki Wykonawca przeprowadzi metoda elektromagnetyczng lub
magnetyczna.

Srednia grubo$¢ powtoki powinna by¢ rowna lub wigksza niz wartoéci $redniej grubo$ci
podane w tabeli:

Wybor i jego grubos¢ Miejscowa grubos¢ powtoki Srednia grubosé¢ powtoki
(minimalna) [um] (minimalna) [pum]

Stal > 6mm 70 85

Stal > 3mm do <6mm 55 70

Stal > 1,5mm do 3mm 45 55

Wyglad powtoki: ocena powtoki przy zastosowaniu normalnie skorygowanego widzenia
powinna wykazaé, ze powtoka jest wolna od guzkow, pecherzy (to jest powierzchni bez
stalego metalu pod nimi), szorstkos$ci 1 ostrych punktow oraz niepokrytych obszaréw.

Wykonawca przed montazem elementow stalowych przedtozy Inzynierowi dla
zabezpieczonych elementow Swiadectwo Jakos$ci badz Deklaracje Zgodnosci z normg PN-EN
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ISO 1461, wystawione przez cynkowni¢. Elementy ocynkowane ogniowo zostang
przewiezione na teren budowy, gdzie beda zamontowane.

5.2.2. Malowanie ocynkowanych ogniowo elementow
5.1.2.1. Przygotowanie ocynkowanej powierzchni

Na powierzchni nie moze by¢ kurzu, tluszczu 1 soli. Mate zatluszczone powierzchnie nalezy
odtlusci¢ rozpuszcezalnikiem, np. ksylenem. Mocno zathuszczone elementy nalezy umy¢ woda
z dodatkiem detergentu i sptuka¢ woda. Odttuszczenie sprawdzi¢ wg normy PN-70/H-97052.

Powierzchnie ocynku lekko omies$¢ Scierniwem w celu uzyskania dobrej przyczepnosci
powtoki malarskiej. Dopuszcza si¢ zamiast omiecenia $cierniwem - przeszlifowanie papierem
sciernym powierzchni matych elementow (laczniki, ksztattki).

5.1.2.2. Warstwa gruntujaca

Farba: epoksydowa do gruntowania, moze by¢ pigmentowana btyszczem zelaza. Grubo$¢
warstwy min. 50 um.

5.1.2.3. Mi¢dzywarstwa

Farba: epoksydowa, np. z btyszczem zZelaza, grubo$¢ warstwy min. 80 pm.

5.1.2.4. Warstwa nawierzchniowa

Farba: poliuretanowa, grubo$¢ warstwy 50 um.

5.1.2.5. Grubos¢ powloki malarskiej

Na powloce cynku ogniowego (grubos¢ wg tabeli, punkt 5.1.1.) nie moze by¢ mniejsza niz
180 um. Wykonawca przedstawi Inzynierowi karty techniczne farb proponowanych do
zastosowania, spelniajacych wyzej wymienione warunki.

5.2. Zabezpieczenie antykorozyjne elementow wyposazenia powlokami malarskimi

Ponizsza technologia ma zastosowanie do wszystkich elementéw zabezpieczanych przed
montazem i po montazu. Elementy w miar¢ mozliwosci nalezy zabezpiecza¢ na wytwoérni,
miejsca stykow na budowie.

Wszystkie elementy stalowe wystajace ponad beton i stalowe elementy wyposazenia
zabezpieczy¢ antykorozyjnie przez pomalowane wg. zasad jak nizej.

5.2.1. Przygotowanie powierzchni.

1. Krawedzie elementow stalowych nie moga by¢ ostre. Niedopuszczalne jest
pozostawienie odpryskow spawalniczych. Spawy musza by¢ zamknigte.

2. Mycie - powierzchnia, na ktorej wida¢ gotym okiem zabrudzenia, musi zosta¢ umyta
woda pod wysokim ci$nieniem z dodatkiem S$rodka odtluszczajacego, a nast¢pnie
sptukana czysta woda. Poprzez umycie usunig¢te zostang zanieczyszczenia olejowe
1 jonowe.

3. Cata powierzchnia musi by¢ oczyszczona metoda strumieniowo-§cierng, Scierniwem
ostrokrawedziowym, do stopnia Sa 2 2 wg ISO 8501-1:1996. Chropowato$¢
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powierzchni, mierzona komparatorem wg PN-ISO 8503-2, stopien posredni (G). Na
powierzchni nie moze by¢ kurzu, thuszczu i soli. Stopien odpylenia nie wyzszy niz
3 wedhug PN-ISO 8502-3:1992, odttuszczenie sprawdzi¢ wg PN-70/H-97052.

5.2.2. Malowanie
Przyktadowy zestaw:
5.2.2.1. Warstwa gruntujaca
Farba: epoksydowa do gruntowania z duzg zawartoscig Zn.

Nalezy wykona¢ pedzlem wyprawki w miejscach trudnodostgpnych, na krawedziach,
spawach. Powierzchnie pokry¢ warstwa farby o grubo$ci min. 60 pm.

5.2.2.2 Miedzywarstwa
Farba: epoksydowa z btyszczem zelaza.

Wykona¢ pedzlem wyprawki w miejscach trudnodostepnych, a nastepnie powierzchnie
pokry¢ warstwga farby o grubosci 140 pm.

Malowanie matych elementow:

Naktadajac farbe pedzlem nie uzyska si¢ grubosci 140 um za jednym pokryciem. Dla
uzyskania grubosci zaleca si¢ 3 — 4 -krotne malowanie farbg rozcienczong nie wigcej, niz 10%
(lub zgodnie z zaleceniami producenta farby).

5.2.2.3. Warstwa nawierzchniowa
Farba: poliuretanowa dwusktadnikowa.
Powierzchnie pokry¢ dwiema warstwami farby, kazda o grubosci 40 mm.
Laczna grubos¢ powtoki na elementach - nie mniej niz 280 um.
5.3. Malowanie stali profilowej, Scianki szczelnej

Zabezpieczenie antykorozyjne $cianek szczelnych projektuje si¢ przez pomalowanie wg
ponizszego zestawu (lub o podobnych, nie gorszych wlasciwosciach).

Zestaw epoksydowo-poliuretanowy — zalecany:

- epoksydowa farba gruntujaca,
- epoksydowa farba gruntujaca uniwersalna tiksotropowa,
- emalia poliuretanowa.

Przed malowaniem $cianke szczelng nalezy oczys$ci¢ przez piaskowanie lub Srutowanie.
Wymagany jest drugi stopien czystosci konstrukcji, co najmniej Sa 2 %2 wg PN-ISO 8501-1.
Malowanie nalezy wykona¢ wyltacznie na powierzchniach suchych i czystych o temperaturze
powyzej +5°C i wilgotnosci wzglednej ponizej 80%. Scianke szczelna nalezy malowaé przy
zatozeniu podstawowym — malowany jest odcinek od gory (wzgl. poziom betonowania
oczepu) az do planowego pograzenia $cianki w dno + 1,0 m.
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5.4. Zabezpieczenie powierzchni w stykach

W miejscach stykow spawanych wykonywanych na budowie pozostawi¢ wolne od
standardowych powtok paski o szerokosci 50+100 mm.

Powinny one posiada¢ tatwe do wusunigcia przed wykonaniem stykéw spawanych
zabezpieczenia tymczasowe poprzez zastosowanie gruntowania natryskowego (cienkiej
warstwy farby o grubosci zazwyczaj 20 pum), usuwanego przed spawaniem, lub oklejenie
papierem.

Po wykonaniu spoiny i jej oczyszczeniu nalezy uzupeini¢ warstwe metalizacyjng 1 nastepnie
pokry¢ gruntowanie oraz pokrycie wszystkimi warstwami z zastosowanego zestawu
malarskiego.

5.5. Naprawa uszkodzonych powlok

Uszkodzone powloki nalezy naprawia¢ pedzlem stosujac taki sam zestaw metalizacyjno-
malarski. Powloka gruntujaca i powtoki posrednie nie powinny mie¢ sfaldowan (zmarszczek),
sladow pedzla, powinny mie¢ matowy wyglad. Wszystkie powtoki powinny na catej
powierzchni przylega¢ do konstrukcji lub wczesniej natozonej warstwy farby. Nalezy je
chroni¢ przed kurzem i odpadkami. Na pomalowanych elementach nie nalezy ustawiac
innych przedmiotéw

Jezeli w czasie nakladania zostanie stwierdzone, iz powtoka jest wadliwa, to dana powloka
zostanie usunieta.

5.6. Warunki ochrony Srodowiska

Cato$¢ prac prowadzonych na otwartym powietrzu musi by¢ wykonywana w taki sposob, aby
materiaty stosowane do prac malarskich, materiaty stosowane do oczyszczania powierzchni
oraz odpady powstale w procesie oczyszczania podtoza nie przedostaly si¢ do gleby, wody
lub powietrza.

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych panstwowych przepisOw o ochronie srodowiska
odpowiada Wykonawca.

6. Kontrola jakosci Robot

Ogodlne zasady kontroli jakosci Robot podano w WWiORB W.00.00.00. "Wymagania
ogolne".

6.1. Powierzchnia do malowania.

Kontrola stanu technicznego powierzchni przygotowanej do malowania powinna obejmowac:

- sprawdzenie wygladu powierzchni, sprawdzenie wsigkliwosci, sprawdzenie
wyschnigcia podloza, sprawdzenie czystosci,

- sprawdzenie wygladu powierzchni pod malowanie nalezy wykona¢ przez ogledziny
zewnetrzne.

Sprawdzenie wsigkliwosci nalezy wykona¢ przez spryskiwanie powierzchni przewidzianej
pod malowanie kilku kroplami wody. Ciemniejsza plama zwilzonej powierzchni powinna
nastgpi¢ nie wczesniej niz po 3 s.
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6.2. Roboty malarskie.
6.2.1. Termin badania powlok

Badania powtok przy ich odbiorach nalezy przeprowadzi¢ po zakonczeniu ich wykonania, nie
wczesniej niz po 14 dniach.

6.2.2. Warunki przy badaniu powlok

Badania przeprowadza si¢ przy temperaturze powietrza nie nizszej od +5°C, przy wilgotnos$ci
powietrza mniejszej od 65%.

6.2.3. Zakres badan
Badania powinny obejmowac:

- sprawdzenie wygladu zewngtrznego,

- sprawdzenie zgodnosci barwy ze wzorcem,

- sprawdzenie grubos$ci powloki malarskie;j,

- sprawdzenie powloki na =zarysowanie 1 uderzenia, sprawdzenie -elastycznosci
1 twardo$ci oraz przyczepnosci zgodnie z odpowiednimi normami panstwowymi.

Jesli badania dadza wynik pozytywny, to roboty malarskie nalezy uzna¢ za wykonane
prawidtowo. Gdy ktorekolwiek z badan da wynik ujemny, nalezy usunag¢ wykonane powtoki
czesciowo lub catkowicie 1 wykona¢ powtodrnie.

7. Obmiar Robot

Kontrakt ryczaltowy — dla potrzeb rozliczen jednostka obmiaru zostanie okreslona w
Zasadniczym Przedmiarze Robot

8. Odbior Robot

Ogodlne zasady odbioru Robot podano w WWiORB W.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

Roboty podlegaja warunkom odbioru zgodnie z Kontraktem oraz wedtug zasad podanych
ponize;j.
8.1. Odbior podloza

8.1.1. Przygotowanie podloza

Zastosowane do przygotowania podtoza materialty powinny odpowiada¢ wymaganiom
zawartym w normach panstwowych lub $wiadectwach dopuszczenia do stosowania w
budownictwie. Podtoze powinno by¢ przygotowane zgodnie z wymaganiami w pkt. 5. Jezeli
odbior podloza odbywa si¢ po dhuzszym czasie od jego wykonania, nalezy podtoze przed
gruntowaniem oczyscic.

8.2. Odbior robot malarskich
8.2.1. Sprawdzenie wygladu powlok malarskich

Sprawdzenie wygladu zewnetrznego powlok malarskich polega na stwierdzeniu
réwnomiernego rozlozenia farby, jednolitego nate¢zenia barwy i zgodno$ci ze wzorcem
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producenta, braku przeswitu i dostrzegalnych skupisk lub grudek nieroztartego pigmentu lub
wypetniaczy, braku plam, smug, =zaciekdw, pecherzy odstajacych platow powtoki,
widocznych okiem §ladéw pedzla itp., w stopniu kwalifikujgcym powierzchni¢ malowang
do powlok o dobrej jakosci wykonania.

8.2.2. Sprawdzenie odpornosci powloki na wycieranie i zmywanie

Sprawdzenie odpornosci powtoki na wycieranie i zmywanie polega na lekkim, kilkakrotnym
potarciu jej powierzchni migkka, welniang lub bawelniang szmatkg kontrastowego koloru.

8.2.3. Sprawdzenie odpornosci powloki na zarysowanie

Sprawdzenie odpornosci powloki na zarysowanie.
Twardos¢ powloki badana wg PN-EN ISO 15184 powinna >1H

8.2.4. Sprawdzenie przyczepnosci powloki do podloza

Sprawdzenie przyczepnosci powloki do podtoza polegajace na probie poderwania ostrym
narzedziem powtoki od podioza.

Przyczepno$¢ powtok nalezy testowaé metoda odrywowa (pull-off) wg PN-EN ISO 4624 i
jedng z metod nacigciowych: metoda siatki nacie¢ wg PN-EN ISO 2409 lub metoda nacigcia
krzyzowego wg ASTM D 3359.

Przyczepnos¢ powinna wynosic:

— nie mniej niz SMPa wg metody odrywowej,
— stopien nie wyzszy niz 1 wg metody siatki nacig¢,
— stopien nie nizszy niz 4A wg metody krzyza.

Po dokonaniu pomiaru wymienionych metod nalezy uzupehi¢ zniszczong powtoke malarska
tym samym systemem lakierowym, ktory stosowano uprzednio przy malowaniu.

8.2.5. Sprawdzenie grubosci powloki malarskiej

Sprawdzenie grubosci powloki malarskiej. Wyniki odbiorow materiatow 1 Robot powinny
by¢ kazdorazowo wpisywane do Dziennika Budowy.

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808. Zaleca si¢ metode nieniszczacg
(metode 6). Do pomiaru nalezy stosowa¢ miernik elektromagnetyczny z czujnikiem
integralnym lub na przewodzie.

Wyniki pomiarow przy prawidtowej grubosci zestawu powinny spetnia¢ wymog, aby 90%
wynikéw pomiarow wykazywalo warto$¢ nie nizszg od wartosci nominalnej, a najwyzej 10%
pomiarow moze mie¢ warto$¢ co najmniej 0,9 wartosci nominalnej. Maksymalna grubo$¢ nie
moze by¢ wieksza od dwukrotnej grubosci nominalnej, lecz nie wigksza niz 600 um. Liczbe
punktow pomiarowych nalezy okresli¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808

9. Podstawa platnosci

Cena Kontraktowa ma charakter ryczaltowy. Dalsze szczegdty, w tym zasady platnosci
okresla Kontrakt zawarty pomi¢dzy Zamawiajagcym a Wykonawca.
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10. Przepisy zwigzane

10.1. Normy

1.

(98]

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.
17.

18.

19.

PN-EN ISO 12944-1 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich. Czes$¢ 1: Ogolne wprowadzenie

PN-EN ISO 12944-2 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemoéw malarskich. Czes$¢ 2: Klasyfikacja srodowisk
PN-C-81400:1989 Farby i lakiery. Pakowanie, przechowywanie, transport

PN-EN ISO 12944-7 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca systemow malarskich. Cze$¢ 7: Wykonywanie i nadzor prac malarskich
PN-EN ISO 12944-8 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomoca systemoéw malarskich. Cze$¢ 8: Opracowanie dokumentacji dotyczacej
nowych prac 1 renowacji

PN-EN ISO 1513 Farby i lakiery. Sprawdzenie przygotowania probek do badan
PN-EN ISO 8502-3 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni. Stopnie
skorodowania 1 stopnie przygotowania nie zabezpieczonych podiozy stalowych oraz
podtozy stalowych po catkowitym usunigciu wezesniej natozonych powtok

PN-ISO 8501-2 Przygotowywanie podltozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni. Stopnie
przygotowania wczesniej pokrytych powtokami podiozy stalowych po miejscowym
usunieciu tych powtok (kolorowe wzorce)

PN-EN ISO 4628-2 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i
rozmiaru uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Czes¢ 2:
Ocena stopnia specherzenia

PN-EN ISO 4628-3 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powlok. Okreslanie ilosci i
rozmiaru uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Cze$¢ 3:
Ocena stopnia zardzewienia

PN-EN ISO 4628-4 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i
rozmiaru uszkodzen oraz intensywno$ci jednolitych zmian w wygladzie. Cz¢$¢4:
Ocena stopnia spekania

PN-EN ISO 4628-5 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powlok. Okreslanie ilosci i
rozmiaru uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Cze$¢ 5:
Ocena stopnia ztuszczenia

PN-EN ISO 4628-6 Farby 1 lakiery. Ocena zniszczenia powlok. Okreslanie
intensywnosci, iloéci i rozmiaru podstawowych rodzajow uszkodzen. Ocena stopnia
skredowania metodg tasmy

PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery. Metoda siatki nacig¢

ASTM D 3359 Oznaczenie przyczepnosci powtoki do podtoza metoda tasmy (metoda
krzyza Andrzeja)

PN-EN ISO 4624 Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci
PN-H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa
1 zeliwa do malowania

PN-EN ISO 8503-4 Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy
stalowych po obrdbce strumieniowo-$ciernej. Cz¢$¢ 4: Metoda kalibrowania wzorcow
ISO profilu

powierzchni do okreslania profilu powierzchni. Sposdb postepowania z uzyciem
przyrzadu stykowego
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PN-EN ISO 8502-6 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Czes$¢ 6:
Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy. Metoda Bresle’a

PN-EN ISO 8502-5 Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
lakieréw 1 podobnych produktéw. Badania stluzace do oceny czystosci powierzchni.
Czeg$¢ 5: Oznaczanie chlorkdw na powierzchniach stalowych przygotowanych do
malowania (metoda rurki wskaznikowej)

PN-EN ISO 8502-9 Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktow. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Czes$¢ 9:
Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie
PN-EN ISO 8502-4 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed naktadaniem
farby

PN-EN ISO 8502-8 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakltadaniem farb i
podobnych produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Czes$¢ 8:
Metoda polowa refraktometrycznego oznaczania wilgoci

PN-EN ISO 2808 Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki

PN-EN ISO 15184 Faby i lakiery. Sprawdzenie twardo$ci metodg otowkowa

PN-EN ISO 11124-2 Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktow. Wymagania techniczne dotyczace metalowych S$cierniw
stosowanych w obrdbce strumieniowosciernej. Ostrokatny $rut z zeliwa utwardzonego
PN-EN ISO 11126-3 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow. Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw
stosowanych w obrdbce strumieniowosciernej. Zuzel pomiedziowy

PN-EN ISO 11126-4 Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktow. Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych Scierniw
stosowanych w obrébce strumieniowosciernej. Cze$¢ 4: Zuzel pomiedziowy

PN-EN ISO 11126-7 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow. Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw
stosowanych w obrobce strumieniowosciernej. Czes¢ 7: Elektrokorund

PN-ISO 8501-1 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie
skorodowania 1 stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz
podiozy stalowych po catkowitym usuni¢ciu wezesniej natozonych powtok

PN-EN ISO 8501-4 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakltadaniem farb i
podobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czg§¢ 4: Stany
wyjsciowe powierzchni, stopnie  przygotowania 1 stopnie rdzy nalotowe] w
powigzaniu z oczyszczeniem strumieniem wody pod ci$nieniem

PN-EN ISO 8501-3 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakltadaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni. Cze$¢ 3: Stopnie
przygotowania spoin, ostrych krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni
PN-EN ISO 8503-2 Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy
stalowych po obrobee strumieniowo-$ciernej. Czgs$¢ 2: Metoda stopniowania profilu
powierzchni stalowych po obrobce strumieniowo-$ciernej. Sposdb postepowania z
uzyciem wzorca

PN-EN ISO 8504-2 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktow. Metody przygotowania powierzchni.
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10.2. Inne dokumenty

1. Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity Dz. U. z 2013 r. poz. 1409
ze zm.)

2. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz.
881 ze zm.)

3. Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (tekst jednolity Dz. U. z
2004 r, Nr 204, poz. 2087, ze zm.)

4. Rozporzadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 1 czerwca 1998 r.
w sprawie warunkéw technicznych jakim powinny odpowiada¢ morskie budowle
hydrotechniczne 1 ich usytuowanie (Dz. U. z 1998 r. Nr 101 poz. 645)

5. Zalecenia do projektowania Morskich konstrukcji hydrotechnicznych Z1-Z46, Politechnika
Gdanska; Katedra Budownictwa Morskiego

Niewymienienie w niniejszych WWiORB tytutu jakiegokolwiek przepisu, aktu prawnego czy
normy nie zwalnia Wykonawcy z obowigzku stosowania wymogow okreslonych w polskim
prawie.
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