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Εισαγωγή 

Η παρούσα Ελληνική Τεχνική Προδιαγραφή εντάσσεται στη σειρά των  Π.Ε.ΤΕ.Π που έχουν προετοιµασθεί 
από το ΥΠΕΧΩ∆Ε και το ΙΟΚ και οι οποίες πρόκειται να εφαρµοστούν στην κατασκευή των δηµοσίων 
τεχνικών έργων στην χώρα, µε σκοπό την παραγωγή έργων άρτιων και ικανών να ανταποκριθούν και να 
ικανοποιήσουν τις ανάγκες που υπέδειξαν την κατασκευή τους και να αποβούν επωφελή για το κοινωνικό 
σύνολο. 
 
Ο ΕΛΟΤ  ανέλαβε την υποχρέωση να επεξεργασθεί και να εκδώσει τις ΠΕΤΕΠ ως Ελληνικές Τεχνικές 
Προδιαγραφές (ΕΛΟΤ ΤΠ – ΕΤΕΠ) σύµφωνα µε τις διαδικασίες που προβλέπονται στον Κανονισµό 
σύνταξης και έκδοσης Ελληνικών Προτύπων και Προδιαγραφών και στον Κανονισµό σύστασης και 
λειτουργίας Τεχνικών Οργάνων Τυποποίησης.   

 



 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

© ΕΛΟΤ  ΕΛΟΤ ΤΠ 1501-08-07-02-01:2009

 

3 

 

Αντισκωριακή προστασία σιδηροκατασκευών υδραυλικών 
έργων 

1 Αντικείµενο 

Οι εργασίες που προδιαγράφονται στην παρούσα Προδιαγραφή αφορούν στην προετοιµασία και στην 
αρχική προστασία των σιδηροκατασκευών που απαντώνται γενικώς στα υδραυλικά έργα, πριν από την 
τελική βαφή τους. Η αντιδιαβρωτική προστασία εφαρµόζεται σε όλες τις επιφάνειες των µεταλλικών 
κατασκευών, ανάλογα µε το περιβάλλον στο οποίο τοποθετούνται. 

 Συγκεκριµένα διακρίνονται οι ακόλουθες κατηγορίες τοποθέτησης: 

Κατηγορία Α: Οι µεταλλικές κατασκευές τοποθετούνται σε µη διαβρωτικό περιβάλλον, πάνω από 
την στάθµη επεξεργαζοµένων υγρών και  δεν διατρέχουν κίνδυνο διαβροχής από 
αυτά. 

Κατηγορία Β: Οι µεταλλικές κατασκευές είναι σε επαφή µε επεξεργασµένο ή µη πόσιµο νερό. 

Κατηγορία Γ: Οι µεταλλικές κατασκευές τοποθετούνται σε µη διαβρωτικό περιβάλλον, κάτω από την 
στάθµη επεξεργαζοµένων υγρών µερικώς ή ολικώς. Στην κατηγορία αυτή ανήκουν και 
οι µεταλλικές κατασκευές που διαβρέχονται από µη διαβρωτικά διαλύµατα. 

Κατηγορία ∆: Oι µεταλλικές κατασκευές τοποθετούνται σε διαβρωτικό περιβάλλον, δηλαδή είναι σε 
επαφή µε διαβρωτικά διαλύµατα. 

2 Τυποποιητικές παραποµπές 

Η παρούσα Προδιαγραφή ενσωµατώνει, µέσω παραποµπών, προβλέψεις άλλων δηµοσιεύσεων,  
χρονολογηµένων ή µη. Οι παραποµπές αυτές αναφέρονται στα αντίστοιχα σηµεία του κειµένου και 
κατάλογος των δηµοσιεύσεων αυτών παρουσιάζεται στη συνέχεια. Προκειµένου περί παραποµπών σε 
χρονολογηµένες δηµοσιεύσεις, τυχόν µεταγενέστερες τροποποιήσεις ή αναθεωρήσεις αυτών θα έχουν 
εφαρµογή στο παρόν όταν θα ενσωµατωθούν σε αυτό, µε τροποποίηση ή αναθεώρησή του. Όσον αφορά τις 
παραποµπές σε µη χρονολογηµένες δηµοσιεύσεις ισχύει η τελευταία έκδοσή τους. 

EΛΟΤ ΕΝ ISO 1461 Hot dip galvanized coatings on fabricated iron and steel articles - Specifications 
and test methods -- Θερµό γαλβάνισµα δι' εµβαπτίσεως διαµορφωµένων 
σιδηρών και χαλυβδίνων στοιχείων. Προδιαγραφές και µέθοδοι δοκιµών. 

ΕΛΟΤ ΕΝ ISO 8501-1 Preparation of steel substrates before application of paints and related products 
- Visual assessment of surface cleanliness - Part 1: Rust grades and 
preparation grades of uncoated steel substrates and of steel substrates after 
overall removal of coatings -- Προετοιµασία χαλύβδινων επιφανειών πριν από 
την εφαρµογή χρωµάτων και σχετικών προϊόντων - Οπτική αξιολόγηση της 
καθαρότητας της επιφάνειας - Μέρος 1: Κατηγορίες σκωρίασης και κατηγορίες 
προετοιµασίας µη επικαλυµµένων χαλύβδινων επιφανειών µετά την ολική 
αφαίρεση των προηγούµενων επικαλύψεων 

3 Όροι και ορισµοί 

Η παρούσα Προδιαγραφή δεν κάνει χρήση όρων και ορισµών, οι οποίοι να είναι αναγκαίοι για την κατανόηση 
και εφαρµογή του κειµένου της 
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4 Απαιτήσεις 

4.1 Ενσωµατούµενα υλικά 

α. Ασταρώµατος 

− Πολυαµιδικά υλικά 

− Εποξειδικό φωσφορικού ψευδαργύρου (δύο συστατικών)  

− Εποξειδικό χρωµιούχου ψευδαργύρου (δύο συστατικών, δεν εφαρµόζεται στις επιφάνειες της 
περίπτωσης Β). 

β. Πρώτης προστατευτικής στρώσης βαφής 

− Πολυαµιδικά υλικά 

− Εποξειδικό µαρµαρυγικού οξειδίου του σιδήρου (δύο συστατικών) 

− Εποξειδικό ανθρακούχου πίσσας (δύο συστατικών)  

− Αµινικό υλικό, καθαρής εποξειδικής ρητίνης (δύο συστατικών). 

5 Μέθοδος προετοιµασίας µεταλλικών κατασκευών 

5.1 Προετοιµασία στο εργοστάσιο και προστασία σιδηροκατασκευών στις περιπτώσεις Α, 
Β και Γ 

5.1.1 Μεταλλοβολή / αµµοβολή 

Τα στοιχεία της µεταλλικής κατασκευής, µε εξαίρεση εκείνα που είναι κατασκευασµένα από ανοξείδωτο 
χάλυβα ή έχουν υποστεί γαλβανισµό εν θερµώ (ΕΛΟΤ EN ISO 1461) ή πρόκειται να εγκιβωτισθούν σε 
σκυρόδεµα, θα υφίστανται καθαρισµό επιφανείας δια µεταλλοβολής ή αµµοβολής ποιότητας SA 2 ½, 
σύµφωνα µε το πρότυπο ΕΛΟΤ ΕΝ ISO 8504-1.  

Η προκύπτουσα από την επεξεργασία τραχύτητα των µεταλλικών επιφανειών, απαραίτητη για την καλή 
πρόσφυση και την οµοιόµορφη στρώση της προστατευτικής βαφής, θα παρουσιάζει βάθος (µέγιστο βάθος 
προφίλ επιφανείας), που δεν θα υπερβαίνει τα 75 µm ± 25%. 

Η προετοιµασία των προς βαφή µεταλλικών κατασκευών θα γίνεται µε µία εκ των ακολούθων µεθόδων: 

• Καθαρισµός επιφανειών των επί µέρους στοιχείων βάσης (ελασµάτων, δοκών από µορφοσίδηρο, 
λαµών κ.λπ., εµπορικών συνήθως διαστάσεων) της µεταλλικής κατασκευής πριν την τελική 
διαµόρφωσή τους. 

Στην περίπτωση αυτή τα επιµέρους στοιχεία προετοιµάζονται σε αυτόµατη µονάδα µεταλλοβολής - 
βαφής που θα περιλαµβάνει: 

− τροφοδοσία του προς επεξεργασία υλικού 

− ξηραντήριο για την θέρµανση και αφύγρανση των υλικών (2000C) 

− κλειστό θάλαµο µεταλλοβολής (shot blasting: βολή µε στροβίλους των αναλώσιµων 
µεταλλικών ψηγµάτων σφαιρικής και τριγωνικής µορφής). -Ο θάλαµος θα είναι 
εφοδιασµένος µε σύστηµα καθαρισµού (ρυθµιζόµενες καθ΄ ύψος βούρτσες και 
φυγοκεντρικούς ανεµιστήρες παροχής αέρα) των επιφανειών από τα υπολείµµατα της 
επεξεργασίας- 

− κλειστό θάλαµο βαφής, δια  ψεκασµού του αστάρι (primer) µε υψηλή πίεση και απουσία 
αέρα (airless) 
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− ξηραντήριο για τον πολυµερισµό της βαφής (1200C) 

− αποθήκευση του παραγόµενου υλικού 

Tα προερχόµενα από την µεταλλοβολή - βαφή υλικά είναι έτοιµα για αποθήκευση και για τις περαιτέρω 
επεξεργασίες κοπής µε µηχανικά µέσα, φλογοκοπής, διάτρησης και συγκόλλησης. Το πάχος ξηρού υµένα 
της βαφής µε primer δεν θα υπερβαίνει τα 25 ± 5 µm, ώστε να διευκολύνεται η ηλεκτροσυγκόλληση των 
στοιχείων της κατασκευής, µε τις λιγότερες δυνατές παραγόµενες εξ’ αυτής αναθυµιάσεις. 

• Καθαρισµός επιφανειών των στοιχείων της έτοιµης µεταλλικής κατασκευής. Στην περίπτωση αυτή η 
έτοιµη κατασκευή ή τα προς συναρµολόγηση τµήµατά της υφίστανται καθαρισµό δια αµµοβολής 
εντός κλειστού θαλάµου (sand blasting: εκτοξευόµενη άµµος δια πεπιεσµένου αέρα). Οι 
προκύπτουσες από την επεξεργασία επιφάνειες θα καθαρίζονται επιµελώς απο τα υπολείµµατα του 
λειαντικού υλικού µε ξηρό αέρα. Στην περίπτωση αυτή, το αρχικό στρώµα της προστατευτικής βαφής 
θα εφαρµόζεται εντός 4ώρου από την αµµοβολή. 

Και στις δύο περιπτώσεις ο θάλαµος µεταλλοβολής / αµµοβολής θα είναι κλειστός και θα διαθέτει 
σύστηµα φίλτρανσης και κατακράτησης όλων των βαρέων µετάλλων / οξειδίων που προέρχονται 
από τις προαναφερόµενες επεξεργασίες. 

Σε κάθε περίπτωση, για την προετοιµασία των επιφανειών προς βαφή, θα αφαιρούνται µε µηχανικά 
µέσα (τροχό, συρµατόβουρτσα, µατσακόνι κ.λπ.) οπωσδήποτε τα γρέζια από την διάτρηση και την 
κοπή και θα καθαρίζονται τα υπολείµµατα των προστατευτικών µέσων της ηλεκτροσυγκόλλησης ή 
των σκωριών που προκύπτουν απ’ αυτή. 

Σηµείωση - Ο γαλβανισµένος χάλυβας θα παραµείνει άβαφος. 

5.1.2 Προστατευτική & τελική βαφή 

Μετά τον καθαρισµό της επιφανείας των µεταλλικών κατασκευών θα εφαρµόζεται αστάρι (primer)  
εποξειδικής βάσεως δύο συστατικών και συγκεκριµένα: 

ΕΠΟΞΕΙ∆ΙΚΟ ΦΩΣΦΟΡΙΚΟΥ ΨΕΥ∆ΑΡΓΥΡΟΥ - ∆ύο Συστατικών 

ΕΠΟΞΕΙ∆ΙΚΟ ΧΡΩΜΙΟΥΧΟΥ ΨΕΥ∆ΑΡΓΥΡΟΥ - ∆ύο Συστατικών (µόνο κατόπιν εγκρίσεως 
από την επιβλέπουσα αρχή και σίγουρα δεν θα εφαρµόζεται στην περίπτωση των µεταλλικών 
κατασκευών της κατηγορίας Β). 

 

Σε όλες τις µεταλλικές κατασκευές προβλέπονται 2 στρώσεις προστατευτικής βαφής, πάχους εκάστης 25 ± 5 
µm. Στην περίπτωση βαφής των βασικών στοιχείων της µεταλλικής κατασκευής σε αυτόµατη µονάδα 
µεταλλοβολής, η δεύτερη στρώση της προστατευτικής βαφής θα εφαρµόζεται πλέον µε σύστηµα ψεκασµού 
υψηλής πίεσης σε κλειστό θάλαµο, στην έτοιµη κατασκευή ή σε τµήµατα αυτής. Τα σηµεία της έτοιµης 
κατασκευής, στα οποία η πρώτη στρώση primer έχει υποστεί βλάβες από ηλεκτροσυγκόλληση, διάτρηση 
κ.λπ., θα καθαρίζονται επιµελώς µε µηχανικά µέσα και θα βάφονται µε ψεκασµό ή πινέλο ή ρολό. 

Μετά την εφαρµογή της δεύτερης προστατευτικής στρώσης θα ακολουθεί η τελική βαφή που εξαρτάται από 
την κατηγορία του περιβάλλοντος στο οποίο πρόκειται να τοποθετηθεί η µεταλλική κατασκευή: 

− Κατηγορία Α : Τελική βαφή µε πρώτη στρώση υλικού ΕΠΟΞΕΙ∆ΙΚΟΥ ΜΑΡΜΑΡΥΓΙΚΟΥ 
ΟΞΕΙ∆ΙΟΥ ΤΟΥ ΣΙ∆ΗΡΟΥ - ∆ύο συστατικών και τελική στρώση µε ελαιόχρωµα αλκυδικής 
σιλικόνης. Η βαφή θα γίνεται σε διάστηµα µικρότερο των 8 ωρών από την δεύτερη στρώση 
του ασταριού. 

− Κατηγορία Β : Τελική βαφή  µε αµινικό υλικό ΚΑΘΑΡΗΣ ΕΠΟΞΕΙ∆ΙΚΗΣ ΡΗΤΙΝΗΣ - ∆ύο 
συστατικών. Η βαφή θα γίνεται σε διάστηµα µικρότερο των 48 ωρών από την δεύτερη 
στρώση του ασταριού. 
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−  Κατηγορία Γ :   Τελική βαφή  µε πολυαµιδικό υλικό ΕΠΟΞΕΙ∆ΙΚΗΣ ΑΝΘΡΑΚΟΥΧΟΥ 
ΠΙΣΣΑΣ - ∆ύο συστατικών. Η βαφή θα γίνεται σε διάστηµα µικρότερο των 48 ωρών από την 
δεύτερη στρώση του ασταριού. 

Σε όλες τις περιπτώσεις η τελική βαφή στο εργοστάσιο του κατασκευαστή θα γίνεται µε σύστηµα ψεκασµού 
υψηλής πίεσης (airless - απουσία πεπιεσµένου αέρα) εντός κλειστού θαλάµου µε φίλτρανση και 
κατακράτηση των διαλυτών (φίλτρα ενεργού άνθρακα ή άλλο σύστηµα) και των βαρέων µετάλλων των 
χρωµάτων (σακκόφιλτρο ή άλλου τύπου φίλτρο). 

Η τελική βαφή θα εφαρµόζεται σε δύο στρώσεις µε συνολικό πάχος τουλάχιστον 125 µm. 

Για τις µεταλλικές κατασκευές που πρόκειται να συναρµολογηθούν ή να κατασκευασθούν στο εργοτάξιο, τα 
συνιστώντα τµήµατά τους θα έχουν προετοιµασθεί στο εργοστάσιο του κατασκευαστή, βάσει των µεθόδων 
επεξεργασίας που αναφέρονται στην παρούσα ΕΛΟΤ ΤΠ.  

Στην περίπτωση των σιδηροκατασκευών µε κοχλιωτές συνδέσεις, όλα τα προς συναρµολόγηση τµήµατα θα 
αποθηκεύονται στο εργοτάξιο µε την τελική βαφή τους που θα έχει εφαρµοσθεί στο εργοστάσιο κατασκευής. 
Για τις ηλεκτροσυγκολλητές συνδέσεις, οι περιοχές της συγκόλλησης θα παραµένουν µε την πρώτη στρώση 
primer του εργοστασίου κατασκευής. Μετά το πέρας της συναρµολόγησης θα εφαρµόζεται η δεύτερη 
στρώση primer και η τελική βαφή στις περιοχές συγκόλλησης, που θα έχουν προηγουµένως επιµελώς 
καθαρισθεί µε τα κατάλληλα µηχανικά µέσα. Σε περίπτωση που παρουσιάζονται διαφορές χρωµατισµού, η 
επιβλέπουσα αρχή µπορεί να ζητήσει την εφαρµογή επιπλέον στρώσης στην ολοκληρωµένη κατασκευή, 
προς αποκατάσταση της οµοιοµορφίας του χρωµατισµού της. 

Σηµάνσεις (µαρκαρίσµατα) αναγνώρισης θα τοποθετηθούν στο πρώτο στρώµα βαφής. 

5.2 Προετοιµασία στο εργοστάσιο και προστασία σιδηροκατασκευών κατηγορίας ∆ 

Τα χαλύβδινα στοιχεία των κατασκευών της κατηγορίας ∆, εκτός εκείνων που είναι από ανοξείδωτο χάλυβα, 
θα γαλβανισθούν εν θερµώ (hot dip galvanized coatings) σύµφωνα µε το πρότυπο ΕΛΟΤ ΕΝ ISO 1461. 

Τα στοιχεία της µεταλλικής κατασκευής που πρόκειται να γαλβανισθούν εν θερµώ, θα υποστούν την 
ακόλουθη διαδικασία: 

− απολίπανση 

− αποξείδωση σε δεξαµενές µε διαλύµατα υδροχλωρικού ή θειικού οξέως 

− απόπλυση 

− ουδετεροποίηση σε διάλυµα χλωριούχου αµµωνίου (flux) 

− ξήρανση και προθέρµανση (περίπου 150 οC) 

− εµβάπτιση σε τήγµα ψευδαργύρου θερµοκρασίας περίπου 450 οC 

− ψύξη µε νερό ή αέρα και καθαρισµός από περίσσειες ψευδαργύρου στα µεταλλικά στοιχεία της 
κατασκευής 

Το πάχος της επικάλυψης των γαλβανισµένων εν θερµώ επιφανειών θα είναι 75 µm 

Για περαιτέρω επιφανειακή προστασία θα χρησιµοποιηθεί πριν την εφαρµογή πολυαµιδικού υλικού 
ΕΠΟΞΕΙ∆ΙΚΟΥ ΦΩΣΦΟΡΙΚΟΥ ΨΕΥ∆ΑΡΓΥΡΟΥ - ∆ύο συστατικών, κατάλληλο µέσο πρόσφυσης για 
γαλβανισµένες επιφάνειες, WASH PRIMER ή άλλο εξειδικευµένο υλικό. 

5.3 Προετοιµασία χάλυβα ο οποίος θα είναι πλήρως εγκιβωτισµένος σε σκυρόδεµα 

Τα τµήµατα της µεταλλικής κατασκευής που πρόκειται να εγκιβωτισθούν πλήρως σε σκυρόδεµα, θα 
υποστούν καθαρισµό επιφανείας µε µεταλλοβολή ή αµµοβολή τύπου SA 2 σύµφωνα µε το πρότυπο ΕΝ ISO 
8504-1. Οι  επιφάνειες αυτές δεν θα ασταρωθούν. 
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5.4 Ζηµιές στις µεταλλικές επιφάνειες κατά την συναρµολόγηση στο εργοτάξιο και την 
µεταφορά (εξαιρούνται οι γαλβανισµένες επιφάνειες) 

Για την επισκευή των επιφανειών που έχουν υποστεί φθορές κατά την µεταφορά ή στις περιοχές 
ηλεκτροσυγκόλλησης, µετά τον επιµελή καθαρισµό τους µε µηχανικά µέσα θα χρησιµοποιούνται κατά 
περίπτωση τα υλικά προστασίας που αναφέρονται στην παρούσα ΕΛΟΤ ΤΠ. 

Η βαφή θα εκτελεσθεί µε πινέλο ή ρολό, προκειµένου να επιτευχθεί στρώµα τελικής επικάλυψης τουλάχιστον 
50 µm. 

Η πρώτη στρώση βαφής θα εφαρµόζεται εντός 48 ωρών από την αρχική προστατευτική κάλυψη. 

6 Σήµανση 

Συντάσσεται και υποβάλλεται προς έγκριση από την Υπηρεσία φάκελος εντύπων που θα περιλαµβάνουν τα 
εξής: 

α. Τεχνικά χαρακτηριστικά των υλικών που προτείνονται για την προστατευτική βαφή των µεταλλικών 
κατασκευών (Technical Data Sheet). Οπωσδήποτε θα αναφέρονται: 

− συνοπτική περιγραφή προϊόντος 

− απόχρωση 

− περιεκτικότητα κατά βάρος των στερεών 

− σηµείο ανάφλεξης 

− τιµή VOC (Volatile Organic Compounds = οργανικά πτητικά) 

− χρόνος ξήρανσης (20oC & 50% RH) και πάχος ξηρού υµένα 

− αναλογία ανάµιξης και αραίωσης 

− χρόνος επαναβαφής 

− µέθοδος και συνθήκες εφαρµογής 

− χρόνος αποθήκευσης 

β. Στοιχεία του κατασκευαστή  και χρωµατολόγια. 

γ. Πιστοποιητικό συµµόρφωσης που θα υποβληθεί από τον Κατασκευαστή σχετικά µε τα προϊόντα 
που πρόκειται να χρησιµοποιηθούν. 

δ. Φύλλο στοιχείων ασφαλείας του υλικού που περιλαµβάνει τις οδηγίες χρήσης, αποθήκευσης και 
εφαρµογής. Θα αναφέρονται οπωσδήποτε οι προερχόµενοι από την χρήση του υλικού κίνδυνοι, τα 
µέτρα προφύλαξης και οι οδηγίες αντιµετώπισής τους. 

Τα υλικά βαφής των µεταλλικών επιφανειών θα παραδίδονται στο εργοτάξιο σε σφραγισµένα δοχεία που θα 
φέρουν ετικέτα στην οποία θα αναγράφονται: 

− το όνοµα του κατασκευαστή (εταιρεία παραγωγής χρώµατος) 

− ο τύπος του χρώµατος (αστάρι ή τελική στρώση) 

− η καταλληλότητα για εσωτερική ή / και εξωτερική χρήση 
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− το χρώµα 

− η ηµεροµηνία παρασκευής του προϊόντος 

− οι οδηγίες αραίωσης 

− η κατηγορία επικινδυνότητας και τα απαιτούµενα µέτρα ασφαλείας 

− οι απαιτήσεις αποθήκευσης και ασφαλούς εναπόθεσης 

7 ∆οκιµές - Έλεγχοι 

− Έλεγχος Πρωτοκόλλων Παραλαβής ενσωµατουµένων στο έργο υλικών. 

− Έλεγχος φακέλου εντύπων και πιστοποιητικών ποιότητας υλικών του κατασκευαστικού οίκου. Σε 
περίπτωση διαπίστωσης ανεπαρκούς, σύµφωνα µε την παρούσα, αριθµού εντύπων ή 
πιστοποιητικών δίδονται εντολές συµπλήρωσης. Η διαπίστωση µη συµµόρφωσης µε τις 
απαιτήσεις της παρούσας ΕΛΟΤ ΤΠ για οποιαδήποτε σιδηροκατασκευή ή µεταλλική συσκευή, 
συνεπάγεται την απόρριψη ή την αντικατάστασή της. 

− Έλεγχος των εγγυήσεων για την έντεχνη  προετοιµασία και βαφή των µεταλλικών επιφανειών. 
Υποχρεωτικά οι µεταλλικές κατασκευές θα  συνοδεύονται από 5ετή, άνευ όρων εγγύηση της 
βαφής τους. 

− Έλεγχος της προετοιµασίας των προς βαφή επιφανειών και συγκεκριµένα: 

7.1  Για την προετοιµασία των επιφανειών µε µεταλλοβολή / αµµοβολή: 

Έλεγχος ποιότητας SA 2 ½: Η  επεξεργασµένη επιφάνεια θα είναι καθαρή, χωρίς λάδια, γράσσα, 
υπολείµµατα από τις κατεργασίες, σκωρίες, οξείδια προερχόµενα από την έλαση (καλαµίνα) και 
ξένα σώµατα. Η επιφάνεια θα παρουσιάζει ανοικτό γκρι χρώµα (καθαρότητα 85% έναντι του 
λευκού µετάλλου). Οποιοδήποτε αποτύπωµα θα είναι ορατό ως ελαφρύς λεκές µορφής κουκίδας 
ή γραµµής. 

− Ελέγχεται οπτικά η ποιότητα της επιφάνειας δια αντιπαραβολής µε την φωτογραφία της πρότυπης 
επιφάνειας. 

− Ελέγχεται ο βαθµός καθαρισµού της επιφάνειας (δηλαδή των πόρων του µετάλλου οι οποίοι θα 
είναι καθαροί χωρίς οξείδια του σιδήρου ή βρωµιές) µε µεγεθυντικό φακό παρουσία φωτεινής 
πηγής. 

− Ελέγχεται µε µέτρηση η τραχύτητα της επιφάνειας. 

7.2   Για την προετοιµασία των επιφανειών µε γαλβανισµό εν θερµώ: 

Γίνεται ποιοτικός έλεγχος του βαθµού καθαρισµού των επιφανειών µε οξύ σύµφωνα µε την 
µέθοδο που περιγράφεται  στο ΕΝ ISO 1461. 

− Μετρήσεις του πάχους κάθε στρώσης επικάλυψης µε τα υλικά βαφής. ∆οκιµή πρόσφυσης 
χρώµατος δια σταυροειδούς χάραξής του. 

− Οπτικός έλεγχος των προκυπτουσών από την βαφή τελικών επιφανειών και µέτρηση του 
συνολικού πάχους της επικάλυψης. Κατασκευές µε ανεπαρκείς ή ελλιπείς ελέγχους των στοιχείων 
αυτών δεν γίνονται αποδεκτές. 
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8 Όροι και απαιτήσεις υγείας - ασφάλειας εργαζοµένων και προστασίας 
περιβάλλοντος 

8.1  Πιθανοί κίνδυνοι κατά την εκτέλεση των εργασιών 

Κατά την αποθήκευση υλικών και τον καθαρισµό των µεταλλικών επιφανειών  

• Αποθήκευση σε ακατάλληλους χώρους χωρίς επαρκή αερισµό ή εγκατάλειψη δοχείων ανοικτών 
και δηµιουργία βλαβερών αναθυµιάσεων. 

• Καθαρισµός µεταλλικών επιφανειών µε αµµοβολή και χρήση οξέων ή εποξειδικών υλικών 
αντιδιαβρωτικής προστασίας και βαφής. 

Χρήση εργαλείων χειρός και εξοπλισµού 

• Χρήση εργαλείων ή µηχανικών µέσων εξοπλισµού αµµοβολής, καθαρισµού ή βαφής µεταλλικών 
επιφανειών. 
Ο χειρισµός του εξοπλισµού αυτού και των εργαλείων θα γίνεται µόνον από εξουσιοδοτηµένα 
άτοµα. Άτοµα χωρίς επαρκή εκπαίδευση και πιστοποίηση της ικανότητάς τους να χειρίζονται 
ασφαλώς τον εξοπλισµό ή τα εργαλεία δεν θα γίνονται αποδεκτά. 

 

8.2 Μέτρα υγείας – ασφάλειας 

Η συµµόρφωση προς την οδηγία 92/57/EE, που αναφέρεται στις «Ελάχιστες Απαιτήσεις Υγείας και 
Ασφάλειας Προσωρινών και Κινητών Εργοταξίων» είναι υποχρεωτική (όπως ενσωµατώθηκε στην 
Ελληνική Νοµοθεσία µε το Π∆ 305/96) καθώς επίσης και η συµµόρφωση µε την Ελληνική Νοµοθεσία 
στα θέµατα υγιεινής και ασφάλειας (Π.∆ 17/96 και Π.∆ 159/99 κ.λπ.). 

Υποχρεωτική επίσης είναι η χρήση µέσων ατοµικής προστασίας (ΜΑΠ) κατά την εκτέλεση των 
εργασιών. Οι ελάχιστες απαιτήσεις είναι οι εξής: 

Πίνακας 1 – ΜΑΠ 

Προστασία µατιών από 
µηχανικούς κινδύνους , 
πιτσιλίσµατα χηµικών 
ουσιών και από 
σταγόνες λυωµένου 
µετάλλου 

ΕΛΟΤ ΕΝ 
166 

Μέσα ατοµικής προστασίας 
µατιών – Προδιαγραφές 

Personal eye-protection - 
Specifications 

Κράνος προστασίας 
από κρούσεις, 
προσκρούσεις και 
επαφή µε στοιχεία υπό 
τάση 

ΕΛΟΤ ΕΝ 
397 

Βιοµηχανικά κράνη 
ασφαλείας 

Industrial safety helmets 

Γάντια προστασίας 
έναντι Μηχανικών 
κινδύνων 

ΕΛΟΤ ΕΝ 
388 

Γάντια προστασίας έναντι 
Μηχανικών κινδύνων 

Protective gloves against 
mechanical risks 

Προστατευτική 
ενδυµασία  έναντι 
αντοχής σε διάτρηση    

ΕΛΟΤ EN 
863 

Προστατευτική ενδυµασία - 
Μηχανικές ιδιότητες - 
Μέθοδος ∆οκιµής - Αντοχή 
σε διάτρηση 

Protective clothing - 
Mechanical properties - Test 
method: Puncture resistance  
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Υποδήµατα τύπου 
ασφαλείας 

ΕΛΟΤ ΕΝ 
ISO 20345 

Μέσα ατοµικής προστασίας - 
Υποδήµατα τύπου 
ασφαλείας 

Personal protective equipment 
- Safety footwear 

 ΕΛΟΤ ΕΝ 
ISO 20345/Α1 

Μέσα ατοµικής προστασίας - 
Υποδήµατα τύπου 
ασφαλείας 

Personal protective equipment 
- Safety footwear 

 ΕΛΟΤ ΕΝ 
ISO 
20345/COR 

Μέσα ατοµικής προστασίας - 
Υποδήµατα τύπου 
ασφαλείας 

Personal protective equipment 
- Safety footwear 

 

8.3 Προστασία περιβάλλοντος 
Απαγορεύεται η µε οποιονδήποτε τρόπο εγκατάλειψη κενών δοχείων ή η έκπλυση και ο καθαρισµός 
εργαλείων από υλικά ή υπολείµµατα, που µπορούν να προκαλέσουν ρύπανση του περιβάλλοντος της 
περιοχής του έργου ή των αγωγών µεταφοράς νερού ή των υπογείων υδροφόρων στρωµάτων ή 
αποδεκτών. 

9 Τρόπος επιµέτρησης  
Η επιµέτρηση θα γίνεται ανά χιλιόγραµµο αποδεκτής κατασκευής, βάσει ζυγολογίου ή αναλυτικών 
υπολογισµών.  

∆εν επιµετρούνται χωριστά, διότι είναι ενσωµατωµένες, όλες οι αναγκαίες εργασίες, καθώς και τα πάσης 
φύσεως υλικά και εξοπλισµός, η εξασφάλιση και η κατανάλωση της ενέργειας, καθώς και κάθε άλλη 
συµπαροµαρτούσα δράση απαιτούµενη για την πλήρη και έντεχνη κατά τα ανωτέρω κατασκευή τους. 
Ειδικότερα ενδεικτικά αλλά όχι περιοριστικά, δεν επιµετρούνται χωριστά τα παρακάτω: 

• Ο έλεγχος επιφανειακών και υπόγειων υδάτων. 

• Η προµήθεια των απαραίτητων αναλώσιµων ή µη υλικών 

• Η µεταφορά και προσωρινή αποθήκευσή τους στο έργο 

• Η ενσωµάτωση ή η χρήση τους στο έργο 

• Η φθορά και αποµείωση των υλικών και η απόσβεση και οι σταλίες του εξοπλισµού. 

• Η διάθεση του απαιτούµενου τεχνικού προσωπικού, µηχανικών µέσων, υλικών και συσκευών,  που 
απαιτούνται για τον καθαρισµό και την προστασία σιδηροκατασκευών ή µεταλλικών  συσκευών, 
σύµφωνα µε τα προβλεπόµενα στην παρούσα ΕΛΟΤ ΤΠ.  

• Η συγκέντρωση των απορριµµάτων πάσης φύσεως που προκύπτουν κατά την εκτέλεση των 
εργασιών και την µεταφορά τους προς οριστική απόθεση. 

• Η πραγµατοποίηση όλων των απαιτουµένων δοκιµών, ελέγχων κλπ για την πλήρη και έντεχνη 
εκτέλεση της εργασίας σύµφωνα µε την παρούσα Προδιαγραφή, καθώς και των τυχόν διορθωτικών 
µέτρων (εργασία και υλικά) εάν διαπιστωθούν µη συµµορφώσεις κατά τις δοκιµές και τους ελέγχους. 
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Πίνακας  2 - Προετοιµασία και βαφή 

Φ Η διαδικασία µπορεί να γίνει και στο εργοτάξιο 
[]  Η διαδικασία πρέπει να γίνει στο εργοτάξιο 

 

ΠΠΕΡΙΠΤΩΣΗ ΕΙ∆ΟΣ 

ΕΡΓΑΣΙΕΣ  ΕΡΓΟΣΤΑΣΙΟΥ ΕΡΓΑΣΙΕΣ  ΕΡΓΟΤΑΞΙΟΥ 

(1) 
ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ 

(2) 
ΑΣΤΑΡΩΜΑ 

(3) 
1η ΣΤΡΩΣΗ ΒΑΦΗΣ 

(4) 
ΤΕΛΙΚΗ ΣΤΡΩΣΗ 

ΒΑΦΗΣ 

Α 

 Χαλυβοκατασκευές  και Σιδηρούχα 
Μεταλλικά Μέρη 

 Αµµοβολή ή Οξύ & 
Γαλβανισµός  εν Θερµώ 

 Εποξειδικό Χρωµιούχου 
 Ψευδαργύρου ή Εποξειδικό 
 Φωσφορικού Ψευδαργύρου 

 1 στρώση Εποξειδικού 
 Μαρµαρυγικού Οξειδίου του 
 Σιδήρου 

 Ελαιόχρωµα 
 Αλχυδικής  
 Σιλικόνης 

 Χυτοσίδηρος και Χάλυβας  
 Χύτευσης  Αµµοβολή  Οµοίως 

 1 στρώση Εποξειδικού 
 Μαρµαρυγικού Οξειδίου του 
 Σιδήρου 

 Οµοίως 

 Μεταλλικά µη σιδηρούχα  Καθαρισµός  Οµοίως  Οµοίως  Οµοίως 

Β 

Χαλυβοκατασκευές  και Σιδηρούχα 
Μεταλλικά Μέρη 

Αµµοβολή ή Οξύ & 
Γαλβανισµός εν θερµώ 

 Εποξειδικό Φωσφορικού 
 Ψευδαργύρου  Αµινική Εποξειδική Ρητίνη  Αµινική Εποξειδική 

 Ρητίνη 
 Χυτοσίδηρος και Χάλυβας 
 Χύτευσης  Αµµοβολή  Οµοίως  Οµοίως  Οµοίως 

 Μεταλλικά µη σιδηρούχα  Καθαρισµός  Οµοίως  Οµοίως  Οµοίως 

Γ 

 Χαλυβοκατασκευές και Σιδηρούχα 
 Μεταλλικά Μέρη 

Αµµοβολή ή Οξύ & 
Γαλβανισµός εν Θερµώ 

 Εποξειδικό Χρωµιούχου 
 Ψευδαργύρου ή Εποξειδικό 
 Φωσφορικού Ψευδαργύρου 

 Εποξειδικό Ανθρακούχου 
Πίσσας 

 Εποξειδικό 
 Ανθρακούχου  
 Πίσσας 

 Χυτοσίδηρος και Χάλυβας 
 Χύτευσης  Αµµοβολή  Οµοίως  Οµοίως  Οµοίως 

 Μεταλλικά µη σιδηρούχα  Καθαρισµός  Οµοίως  Οµοίως  Οµοίως 
 Συγκολλητή ∆εξαµενή Αερίου  Αµµοβολή  Οµοίως Φ  Οµοίως []  Οµοίως 

∆  Χαλυβοκατασκευές και 
 Σιδηρούχα  Μεταλλικά Μέρη 

Κατεργασία µε Οξύ & 
Γαλβανισµός εν θερµώ και 
Έλεγχος µε Οξύ 

 Εποξειδικό Φωσφορικού 
 Ψευδαργύρου  Κανένα 

 2 στρώσεις 
Εποξειδικού 
Ανθρακούχου Πίσσας 

ΟΛΕΣ  Σωλήνες , Χαλύβδινες µε διάµετρο 
κάτω των 8O mm 

Κατεργασία µε Οξύ & 
Γαλβανισµός εv θερµώ 
εσωτερικά και εξωτερικά 

 Κανένα  Κανένα  Κανένα 

Α,Β&Γ 
Σωλήνες, Χυτοσίδηρες  ή 
Χαλύβδινες µε διάµετρο κάτω των 
80 mm 

 Καθαρισµός εσωτερικά και 
 Εξωτερικά  Κανένα 

 Εµβάπτιση σε 
Ασφαλτούχο ∆ιάλυµα 
εσωτερικά  και 
εξωτερικά 

 2 στρώσεις 
Μονωτικού  
Αλουµινίου 
Ελαιόχρωµα  
Αλκυδικής Σιλικόνης 

Β  Οµοίως  Αµµοβολή  Εποξειδικό Φωσφορικού 
 Ψευδαργύρου  Αµινική Εποξειδική Ρητίνη  Αµινική Εποξειδική 

 Ρητίνη 
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ΠΠΕΡΙΠΤΩΣΗ ΕΙ∆ΟΣ 

ΕΡΓΑΣΙΕΣ  ΕΡΓΟΣΤΑΣΙΟΥ ΕΡΓΑΣΙΕΣ  ΕΡΓΟΤΑΞΙΟΥ 

(1) 
ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ 

(2) 
ΑΣΤΑΡΩΜΑ 

(3) 
1η ΣΤΡΩΣΗ ΒΑΦΗΣ 

(4) 
ΤΕΛΙΚΗ ΣΤΡΩΣΗ 

ΒΑΦΗΣ 
Α,Β & ∆  Επιστόµια Χυτοσιδήρου  Καθαρισµός  Κανένα  Ασφαλτούχο ∆ιάλυµα  Ασφαλτούχο ∆ιάλυµα 

Β  Οµοίως  Αµµοβολή  Εποξειδικό Φωσφορικού 
 Ψευδαργύρου  Αµινική Εποξειδική Ρητίνη  Αµινική Εποξειδική 

 Ρητίνη 

ΟΛΕΣ 

Χαλύβδινες Κλίµακες  και 
Κατασκευές Στήριξης 

 Κατεργασία µε Οξύ & 
Γαλβανισµός εv θερµώ  Κανένα  Κανένα  Κανένα 

 ∆οκοί /Στοιχεία Γεφυρών και 
Πλαίσια 

 Κατεργασία µε Οξύ & 
Γαλβανισµός εv θερµώ  Κανένα  Κανένα  Κανένα 
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Βιβλιογραφία 

ΕΛΟΤ ΕΝ ISO 8504-2 Preparation of steel substrates before application of paints and related products - 
Surface preparation methods - Part 2: Abrasive blast-cleaning --  Προετοιµασία 
χαλύβδινων επιφανειών πριν από την εφαρµογή χρωµάτων και σχετικών προϊόντων - 
Μέθοδοι προετοιµασίας της επιφάνειας - Μέρος 2: Ψήγµατα για αµµοβολή. 

EΛΟΤ EN ISO 12944-4 Paints and varnishes - Corrosion protection of steel structures by protective paint 
systems - Part 4: Types and surface preparation - Χρώµατα και βερνίκια - 
Αντισκωριακή προστασία χαλύβδινων κατασκευών µε συστήµατα χρωµάτων - Μέρος 
4: Τύποι και προετοιµασία επιφανειών 

EΛΟΤ EN ISO 12944-8 Paints and varnishes - Corrosion protection of steel structures by protective paint 
systems - Part 8: Development of specifications for new work and maintenance – 
Χρώµατα και βερνίκια – Αντισκωριακή προστασία χαλύβδινων κατασκευών µε 
συστήµατα χρωµάτων – Μέρος 8: Επεξεργασία προδιαγραφών για νέες κατασκευές 
και συντήρηση 

ΕΛΟΤ ΕΝ ISO 14713 Protection against corrosion of iron and steel in structures - Zinc and aluminium 
coatings – Guidelines - Αντιδιαβρωτική  προστασία  σιδήρου και χάλυβος 
κατασκευών.Επιστρώσεις ψευδαργύρου και αλουµινίου. Κατευθυντήριες οδηγίες. 

 


