SPECYFIKACJE TECHNICZNE
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POKRYWANIE POWLOKAMI MALARSKIMI
KONSTRUKCJI STALOWEJ



1. Wstep

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji techniczngj wymagania dotycge wykonania
i odbioru robét malarskich — renowacyjnych powiénzic konstrukcji stalowej w zwiku
Z przebudow mostu przez Kanat Notecki wagu drogi powiatowej nr 2558C w m. Kotuda.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako doktirpegretargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkdid..

1.3. Zakres rob6t obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycarowadzenia robdt zwitanych
wykonaniem nowego oraz z renowaggtniegcego zabezpieczenia antykorozyjnego poprzez
malowanie elementow konstrukcji stalowej i obejmuj

— oczyszczenie i przygotowania powierzchni nowycheletow,

— pokrycie powierzchni elementéw warstwodktadowy farby w Wytwaorni,

— oczyszczenie i przygotowania powierzchni istgeej konstrukcji staloweyj,

— pokrycie powierzchni elementéw warstwczepn i podktadow farby na Budowie,
— pokrycie powierzchni elementéw farbawierzchniow na Budowie.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okredlenia podane w niniejszej SE ggodne z obowgzujacymi odpowiednimi normami i
ST D-M.00.00.00.

1.4.1. Czas przydatsia wyrobu do stosowania- czas, w ktorym wyrdb lakierowy po
zmieszaniu skfadnikéw nadaje sio nanoszenia na podi

1.4.2. Farba— wyrdb lakierowy pigmentowany, twayezy powtoke kryjaca, ktora spetnia
przede wszystkim funkejochronn.

1.4.3. Punkt rosy- temperatura, przy ktérej zawarta w powietrzuapanodna ogiga stan
nasycenia. Po ohireniu temperatury powietrza lub malowanego obiekinizej punktu rosy
nastpuje wykraplanie siwody zawartej w powietrzu.

1.4.4. Podkiad gruntgcy — warstwy nateone bezpgrednio na podie w celu jego
zabezpieczenia

1.4.5. Medzywarstwa— farba przeznaczona na powgokiigdzywarstwovy, mapca rézne
funkcje, np. izolacyjs, wypetnienie poréw, wygtadzenie matych nierééeipzabezpieczenie
przeciwko uderzeniu, itp.

1.4.6. Warstwa nawierzchniowaostatnia, zewgtrzna powtoka malarska
1.5. Ogdlne wymagania dotycxce robot

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jékavykonania oraz za zgodftoz Doku-
mentacy Projektows ST i poleceniami liyniera.
Ogodlne wymagania dotygee robot podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania oddlne
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2. Materiaty

2.1. Materiaty malarskie

Materialy malarskie zabezpiecze¢ przed korozj stosowane do powilok powinny
odpowiadé wymaganiom okrdonym w PN-H-97053 oraz By zgodne z ,Katalogiem
materialdbw zalecanych do stosowania przy wykonywarabezpiecze antykorozyjnych na
stalowych drogowych obiektach mostowych”. Ngle stosowa firmowe systemy
zabezpieczenia, zestawy farb na isyuej powloki malarskie, posiadagp Aprobat
Techniczn.

Nalezy stosow& materialty malarskie, natgce do jednego systemu, naga s¢ na
powierzchnie stalowe.

Nalezy zastosowa powtoke malarsly o pitnastoletniej trwatéci w rozumieniu normy
PN-EN-ISO 12944-1 przy eksploatowaniu jej wwodowisku, dla ktérego kategoria
korozyjnagci zostata okrdona przez Wykonawc w projekcie technologicznym
zabezpieczenia antykorozyjnego (pkt. 5.2). Wykoreawmowinien zastosowa system
powtokowy do stosowania na powierzchniach pangch na wplywy warunkow
atmosferycznych i eksploatowych snodowisku o kategorii korozyjci minimum C4
okreslonej w normie PN-EN-ISO 12944.

Przy wyborze rodzaju powtoki nalg zwrécic uwag, czy przez producenta podane jest
wyrazne stwierdzenie przydatém do stosowania. Producent powinien d&kke ja
w pierwszym rzdzie na danych z praktyki, odngsych s¢ do podobnych przypadkéw
zastosowa, determinowanych przez warunkisrodowiskowe, ksztalt konstrukciji,
przygotowanie powierzchni pod powigksposob aplikacji materiatu.

Ostateczne zatwierdzenie zestawu materiatédzie dokonane przezayniera po ocenie
wykonanych przez Wykonaw@rébnych, kompletnych powtok (powierzchnie refengne)
w 5 miejscach konstrukcji po okoto 0,5%rfpkt.5.4). Miejsca do préb wskazujezymier
wybierapc miejsca o rgnym stanie powierzchni, #dej ekspozycji na czynniki zewtnzne
i dostpie do czyszczenia i malowania.

Dla renowacji istniejcej powtoki zestaw ogtznej grubéci warstw 180 um skiadggy
Si¢ z:

- jednej warstwy podktadowej — farba epoksydowa,
- Jednej warstwy nawierzchniowej — farba poliuretaaow

Dla wykonania nowej powitoki zestaw gcinej grubéci warstw 240 um sktadggy sk z:

- dwdéch warstw podktadowych — farba epoksydowa.
- jednej warstwy nawierzchniowej — farba poliuretaaow

Grubas¢ poszczegoblnych powtok oldla instrukcja Producenta zestawu malarskiego oraz
Aprobata techniczna.

Kolorystyka powtoki winna by zgodna z DokumentacProjektovs oraz zaakceptowana
przez Irxyniera.

Zamawiagcy ma prawo zmiany metody lub materiatlu zabezpigezantykorozyjnego.
Ostateczna decyzja dotyra rodzaju i producenta materialu rigledo Inzyniera po
uzgodnieniu z Projektantem.

Emalia na warste nawierzchniow powinna by odporna na czynniki atmosferyczne
I wykazywa trwatos¢ barw.
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2.2. Materialy pomocnicze do oczyszczenia powierach i uzywanego sprztu
malarskiego.

Zastosowane materialy powinny posiada@probaty i atesty producenta. Przed
zastosowaniem nalg sprawdzt czy okresy gwarancji materiatdw nig grzekroczone.

3. Sprzet
3.1. Ogolne wymagania dotycgce spratu

Ogolne wymagania dotygee sprztu podano w ogci G “Wymagania ogoélne”, pkt 3.
3.2. Sprzt do malowania

Nanoszenie farb natg wykonywa zgodnie z kartami technicznymi produktow,
instrukcjami naktadania farb dostarczonymi przezdprcenta farb. Wymaganie to odnosi si
przede wszystkim do metod aplikacji i parametréghtelogicznych nanoszenia.

Do mieszania farb przedzyciem naley stosowa mieszadto zasilane s@Eonym
powietrzem.

Do filtrowania farb, nalgy stosowa siatki fosforobgzowe o gstdsci zalecanej przez
producenta wyrobu lub sita wibracyjne.

Farby naley naktada za pomog natrysku bezpowietrznego lub powietrznegosnieiniu
i pod kgtem zalecanym przez producenta materiatdbw. Do mebiav nowoczesnymi
materiatami o diej zawartéci czesci statych, niezbdna jest maszyna do malowania
hydrodynamicznego, ttokowa, o przeémiu minimum 1:60; ich liczba powinna dy
proporcjonalna do wiellkiei obiektu, na przyktad w obiekcie o powierzchnbeapieczanej
20 000 M i dwumiesécznym terminie wykonania robét potrzebne?s3 maszyny.

Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosfagpty po ostonriciu obiektu,
zalecane jest stosowanie osuszacza powietrza rpoagcza.

3.2. Sprzt do oczyszczenia powierzchni stali

Sprzt do mycia konstrukcji i wykonania batla
Sprzt do czyszczenia powierzchni mejogtrumieniowoscierng (np. piaskowania)

Rodzaj uytego sprztu powinien by zaakceptowany przez Ayniera. Prawidtowe
ustalenie parametrow malowania rgleprzeprowadzi na prébnych powierzchniach
I uzyska& akceptagj Inzyniera.

4. Transport
Stosowé mazna srodki transportu akceptowane przezyiniera. Naley przestrzega
okreslone przez producenta warunki transportu u przeginamia.

Farby naley transportowé zgodnie z instrukgjproducenta.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogolne warunki wykonania robét

Ogolne warunki wykonania robot podano w ST D-M.0000 "Wymagania ogolne".
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5.2. Wymagania ogolne

Wykonawca przedstawi hynierowi do akceptacji projekt technologii i orgaacji oraz
harmonogram rob6t uwzglniagce wszystkie warunki, w jakich ¢da wykonywane.
W projekcie powinien by opisany sposob przygotowania i oczyszczenia padéementow
stalowych, sprg do wykonywania powtok malarskich, metody naprawzupetni@ powtok
malarskich.

Malowanie elementéw stalowych nayewykona: po odebraniu przez igniera podiaa.

Przygotowanie farb do malowania polega na ugimiewentualnego kmicha, doktadnym
wymieszaniu, rozcigczeniu do lepkéci roboczej i przefiltrowaniu.

Nalezy sprawdzé czy wyroby posiadajatesty producenta oraz czy termin gwarancji nie
zostat przekroczony.

Roboty malarskie wykonywaw temp od +5°C do +25°C, w temperaturzezszgj o 3° od
temperatury punktu rosy dla danegosnenia i wilgotngci. Niedopuszczalne jest
wykonywanie prac w temp. pomj +5°C, gdy konstrukcja jest nagrzana pagyyt0°C oraz
w wilgotnasci wzgl. powietrza powsej 85%.

Ponadto nie na#y prowadz¢ prac malarskich:

- we weczesnych godzinach rannych izpgch popotudniowych na wolnym
powietrzu oraz gdy na powierzchni konstrukcji vwystje rosa,
- W pomieszczeniach, gdzie przeprowadzaosizyszczanie.

Swieza warstwa materiatu malarskiego nie powinnd twczasie schatia naraona na
dziatanie kurzu i deszczu.

Jeli okreslona w warunkach zamowienia data zasxenia robdt wypada poiej niz
15 wrzeénia, wykonawca powinien obligatoryjne okii¢ swoje przygotowanie spstowe do
prowadzenia prac w ostonach pozwatgch utrzymywa korzystne dla jakii robot
warunki mikroklimatyczne. Wykonawca musi udokumevdé, ze jest w stanie na kdym
etapie pracy zapewhjakaos¢ zgodry z odpowiednimi przepisami.

W przypadku, gdy generalnym Wykonawjest firma nie wykonujca sama zabezpiecdze
antykorozyjnych, w ofercie przetargowej powinnaguztawt umowe wstktpng z konkreta
firma specjalizugca sic w te] dziedzinie wraz z wyej podanymi danymi o tej firmie.

Wykonawca zabezpieczeantykorozyjnych przedstawi do zatwierdzeniaylmerowi
Program Zapewnienia Jalad (PZJ) i zadeklaruje w nim w sposébaadcy:

- skiad kierownictwa robot z udokumentowaniem kwhkditiji,

- organizacje brygad roboczych,

- wyposaenie w sprzt robot podstawowych,

- sposb6b zabezpieczenia sfi;gvego i organizacyjnego bezpieagéwa prac
I ochrony otoczenia,

- organizag}, zabezpieczenie kadrowe i sgiave kontroli wewstrznej,

- technologg i organizacj usuwania odpadoéw,

- organizag} dostaw materiatow i metodykontroli ich jakdci,

- podstawowe dane o proponowanej technologii nandszepowiok
z uwzgkdnieniem czynnikow klimatycznych i umiejscowieniaasowego w
0golnym harmonogramie wznoszenia obiektu,

- okreslenie sposobu unitiwiania Inzynierowi dosgpu do frontu prac celem
dokonania odbiorow @stkowych we wszystkich fazach technologicznych i
odbioru kaxcowego
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Zmiany w ustaleniach przedstawionych w PZJ mums# zaakceptowane przezzimiera.
5.3. Renowacja istniegcej powtoki malarskiej
5.3.1. Przygotowanie podita

Mycie i odluszczanie

Podlaze przeznaczone do malowania renowacyjnego winrfostgrannie umyte wad
pod cénieniem z dodatkiem detergentéw, a przy brakadee cisnieniowych dopuszczagsi
mycie przy ayciu szczotek.

Po umyciu ca powierzchng nalezy doktadnie sptuk&czyst wody i osuszy.

Przygotowanie powierzchni

Nalezy usun¢ istniegca powtoka metodamigczno-mechanicznymi na fragmentach,
gdzie jest ona uszkodzona (skredowanagckaipa, tuszcgeca st¢). Do czyszczenia stosowa
skrobaki, szczotki nylonowe, szlifierki itp. Miegskorodowane natg oczyci¢ ze rdzy do
do gotej stali, do stopnia czyste St 3 wg PN-EN ISO 8501-1, pozostaw@jjedynie
fragmenty dobrze zwranego z podiem i nie uszkodzonego starego pokrycia ochronnego.

Po oczyszczeniu powierzclgndoktadnie odkurzy przez przedmuchanie strumieniem
czystego spronego powietrza lub odessanie zanieczyszomi&urzaczem przemystowym.

Powierzchnia przeznaczona do malowania powinrtasiigha, wolna od tluszczu i kurzu
oraz innych zanieczyszaze

5.3.2. Malowanie konstrukcji — renowacja istpegj

Minimalna Bczna grubé&é powtoki malarskiej starej i nowej nie powinnachyniejsza ni
250 um. W wypadku gdy minimalna gruk® pozostawionego starego systemu malarskiego
nie gwarantuje uzyskania wymaganej gridiovéwczas naley zwickszy¢ grubaé warstw
(lub ilos¢ warstw) farby naktadanej na sigsowloke malarska, tak aby uzyskavymagan
grubas¢ taczm.

Minimalny odstp czasu przed nakladaniem rasie] warstwy stosowa zgodnie
z wymaganiami producenta.

Wyroby malarskie nalgy przygotowa i stosowaé zgodnie z instrukgj producenta oraz
PN-EN ISO 12944:1:2001 (lub PN-79/H-97070).

Farby: podktadowa - gruntiga oraz nawierzchniowa dostarczana jest przez wgtwo
posiada lepk& odpowiednd do malowania ¢dzlem. W przypadku zgtnienia trzebaaj
rozcienczy¢ odpowiednim rozci@zalnikiem do stosowanych wyrobéw lakierowych.

Np. do rozciéczania farb epoksydowych rma stosowa rozcieiczalnik do wyrobow
epoksydowych.

W przypadku wymalowarenowacyjnych nale/ przyjaé¢ zasad, ze miejsca odstorie do
gotej stali naley najpierw zabezpiecgywarstwy farby podktadowej o gruloi okoto 60um,

a pozostate warstwy farby ecznej grubéci 180 um, naley naktad@ na caté¢ konstrukcji
tacznie z powierzchagistarego, dobrze zachowanego i przeczyszczonegorgtkowanego)
pokrycia ochronnego.
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5.4. Wykonanie nowej powtoki malarskiej — dla nowyh elementow oraz w przypadku
znacznego uszkodzenia istniggej powtoki

5.4.1. Przygotowanie podita

Mycie i odluszczanie

Podtze winno by starannie umyte wadpod cknieniem z dodatkiem detergentdw,
emulgatora lub gotowego preparatu odttuszgzajo, tak aby usuah zanieczyszczenia ze
wszystkich zakamarkow konstrukcji, przy braku agizen cisnieniowych dopuszcza ¢si
mycie przy wyciu czystych szmat naszonych rozpuszczalnikiem, pagtajac
0 koniecznéci czestej wymiany lub ptukania szmat.

Po umyciu caf powierzchng nalezy dokladnie sptuk&aczyst wodg i osuszy.

Przygotowanie powierzchni

Powierzchng stalowy nalezy oczysci¢ do stopnia czystoi Sa 2,5 wg PN-EN ISO 8501-1.

Po oczyszczeniu powierzclgndokiadnie odkurzy przez przedmuchanie strumieniem
czystego sprzonego powietrza lub odessanie zanieczyszomiurzaczem przemystowym.

Powierzchnia przeznaczona do malowania powinrtasiigha, wolna od tluszczu i kurzu
oraz innych zanieczyszaze

Przygotowanie powierzchni musi spefhiaszystkie wymagania podane przez Producenta
zestawu malarskiego.

5.4.2. Malowanie konstrukcji

Przed przysfpieniem do malowania nalg sprawdzé czy stosowane wyroby posiagaj
atesty producenta oraz czy termin gwarancji nies@szekroczony.

Minimalna Bczna grubé&t powtoki malarskiej nie powinna bymniejsza ni 240um.

Wyroby malarskie naley przygotowa i stosowé zgodnie z instrukgj producenta oraz
PN-EN I1SO 12944:1:2001 (lub PN-79/H-97070).

Farby: podkladowa - gruntaga oraz nawierzchniowa dostarczana jest przez wgtwo
posiada lepk& odpowiedndé do malowania ¢dzlem. W przypadku zgtnienia trzebaaj
rozcieiczy¢ odpowiednim rozcigczalnikiem do stosowanych wyrobow lakierowych.

Np. do rozciéczania farb epoksydowych muma stosowa rozcieiczalnik do wyrobow
epoksydowych.

5.5. Warunki ochrony srodowiska

Calas¢ prac prowadzonych na otwartym powietrzu musi Wwykonywana w taki sposéb,
aby materialy stosowane do prac malarskich, m&yersiosowane do oczyszczania
powierzchni oraz odpady powstatle w procesie oczmna podiaa nie przedostaly sido
gleby, wody lub powietrza.

Za przestrzeganie aktualnie obegmijacych pastwowych przepisbw o ochronie
srodowiska odpowiada Wykonawca.

6. Kontrola jakosci rob6t

6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci robot

Ogodlne zasady kontroli jakoi rob6t podano w ST D-M.00.00.00.
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6.2. Sprawdzenie jakéci materiatdbw malarskich

Przed przysipieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca prisasisprzy kadej
dostawie Deklara¢j zgodndci lub certyfikat zgodn&ci materialu z Polsk Norng lub
Aprobat Techniczig. Materiaty, na podstawie powgzych dokumentow, powinny spetfia
wymagania podane w pkt.2. niniejszej ST. Materialg spetniajce wymogow naley
wyeliminowa:. Przed rozpogziem malowania naky doswiadczalnie ustadi parametry
malowania. Wykonawca powinien przeprowadaiébne malowanie powierzchni za poroc
wybranego systemu farb i przedstawizynierowi do akceptacji. Wykonawca ma obgrek
kontrolowa lepkas¢ materiatu malarskiego kdego pojemnika.

6.3. Sprawdzenie jakéci wykonanych robot

Kontroli podlegaj wszystkie sktadniki procesu technologicznego, dagecza te ktore
podlegag zakryciu.

Nalezy sprawdzt¢ czysta¢ elementdéw stalowych przed malowaniem, dokiadngakosé
wykonania powtok malarskich.

Podczas kontroli naky sprawdzé:

— dokladnad¢ oczyszczenia konstrukcji i zgoditoz wzorcami wg PN-EN ISO
8501-1:2008 (lub PN-H-97052),

— dokladndg¢ i jakos¢ wykonania powtok na podstawie edkin

— gruba¢ powtok malarskich na podstawie PN-EN ISO 2808:2(008 PN-C-
81515:1993)

— warunki atmosferyczne (temperatura, wilgagit)ow jakich wykonywane jest
natryskiwanie cieplne.

7. Obmiar robot

Jednostl obmiaru jest 1 Mg (lub 1 fhpowierzchni elementéw stalowych zabezpieczonej
powtokami malarskimi.
Ogolne zasady obmiaru robot podano w ST D-M.00@QWymagania ogolne”.

8. Odbidr robot

Ogolne zasady odbioru robot podano w ST D-M.00@Q,W/ymagania ogolne”.

9. Podstawa ptatndéci

Ogodlne warunki ptatniei podano w ST D-M.00.00.00.
Cena wykonania robot obejmuije:

- prace przygotowawcze,

- transport materiatéw przewidzianych do wykonaniaoto

- przygotowanie rusztowgpodwieszonych

- oczyszczenie powierzchni,

- przygotowanie powierzchni,

- nalazenie warstw farby podktadowej - ycej,

- natazenie medzywarstw lub warstw farby nawierzchniowej podklaef
- nalazenie ostatniej warstwy farby nawierzchniowej (padtanowej),

- uzupetnienie powtok w miejscach ewentualnych uszkod
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- wykonanie niez&dnych bada laboratoryjnych i pomiaréw wymaganych
w Specyfikaciji.

10. Przepisy zwazane

PN-78/C-01700
PN-71/C-04653

PN-93/C-81515
PN-89/C-81400
PN-81/C-81508

PN-93/C-81542

PN-C-81916:2001
PN-C-81917:2001
PN-C-81935:2001

PN-90/C-96005
PN-69/H-04609
PN-71/H-04651
PN-69/H-04680
PN-70/H-97051

PN-70/H-97052

PN-79/H-97070
PN-90/M-81090
PN-EN 535-1993

Wyroby lakierowe. Nazwy i oklenia.

Ochrona przed korpzPodziat i oznaczenia warunkow eksploatacji
wyrobow zabezpieczonych malarskimi powtokami antggjnymi.

Wyroby lakierowe. Nienisggz pomiary grubéci powtok.
Wyroby lakierowe. Pakowanie, przecheanie i transport.

Oznaczanie czasu wyptywu wyrobowelakiych i farb graficznych
kubkiem wyptywowym (lepk& umowna).

Przyidne metody obliczania

Wyroby lakierowe. Zycia

I wydajnasci.
Farby epoksydowe grubopowtokowe.
Farby epoksydowe do gruntowaniezdsowej ochrony.
Emalie poliuretanowe.
Przetwory naftowe. Benzyna do lakiero
Korozja metali. Terminologia.
Ochrona przed korgzKlasyfikacja.
Ochrona przed korgzpchrona czasowa metali. Nazwy i citemia.

Ochrona przed korgzjPrzygotowanie powierzchni stali, staliwa
i zeliwa do malowania. Ogo6lne wytyczne.

Ochrona przed korgzjOcena przygotowania powierzchni stali,
staliwa izeliwa do malowania. Ogdlne wytyczne.

Ochrona przed korgzPokrycia lakierowe. Ogolne wytyczne.
Srut techniczny z drutu.

Farby i lakiery. Oznaczenie czas tywyp za pomog kubkow
wyptywowych.

PN-EN ISO 1518:2000 Farby i lakiery. Proba zarysuaa

PN-EN ISO 2409:1999 Farby i lakiery. Metoda siat&ckc.

PN-EN ISO 2808:2008 Farby i lakiery. Oznaczanieogéai powtoki.

PN EN ISO 3892:2004 Powioki konwersyjne na padiometalowym. Oznaczenie masy

jednostkowej powtok. Metody wagowe.

PN-EN ISO 4617:2002 Farby i lakier. Lista termingdwnoznacznych
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PN-EN ISO 8044:2002 Korozja metali i stopéw - Padsiwe terminy i definicje

PN-EN ISO 8501-1:2008 Przygotowanie pagto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow - Wzrokowa ocena czystgowierzchni -
Czs$¢ 1. Stopnie skorodowania 1 stopnie przygotowania
niezabezpieczonych poddp stalowych oraz podky stalowych po
catkowitym usungciu wczeniej natazonych powtok.

PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie pagto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Metody przygotowania powidnz. Czs¢
1: Zasady ogodlne.

PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie pagto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Metody przygotowania powidnz. Czs¢
2: Obrébka strumieniowséeierna.

PN-EN ISO 12944:1:2001 Farby i lakiery. Ochronaeprzkorozy konstrukcji stalowych za
pomo@ ochronnych systeméw malarskich. ¢&& 1. Ogoélne
wprowadzenie.

PN-EN ISO 12944:2:2001 Farby i lakiery. Ochronaegrzkorozy konstrukcji stalowych za
pomo@ ochronnych systeméw malarskich. ¢€z 2. Klasyfikacja
srodowisk.

PN-EN ISO 12944:3:2001 Farby i lakiery. Ochronaeprzkorozy konstrukcji stalowych za
pomo@ ochronnych systeméw malarskich. ¢& 3. Zasady
projektowania.

Aprobaty techniczne zastosowanych wyrobow
Przepisy BHP dotyee rob6t malarskich i przygotowania powierzchnigarmalowaniem.

Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnyzdibezpiecze konstrukcji stalowych
drogowych obiektow mostowych [IBDIM 1998] - Zaknik do Zarzadzenia Nr 12
Generalnego Dyrektora Drog Publicznych z dnia &igia 1998 roku.

Katalog metod zabezpieczania przed kayogjalowych obiektéw mostowych - IBDiM
Warszawa 1998 r.
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