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M.14.02.00. POKRYWANIE POWŁOKAMI MALARSKIMI 
 
1. Wstęp 
1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST) 
Przedmiotem niniejszej ST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót związanych z pokrywaniem 
powłokami malarskimi konstrukcji stalowej. 
 
1.2. Zakres stosowania ST 
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji 
Robót wymienionych w punkcie 1.1. 
 
1.3. Zakres Robót objętych ST 
Ustalenia zawarte w niniejszej ST mają zastosowanie przy pokrywaniu powłokami malarskimi konstrukcji 
stalowej i obejmują: 
a) oczyszczenie do Sa 2,5, 
b) w miejscach trudnodostępnych do stopnia St3 
c) wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego zestawem malarskim dla kategorii korozyjności C4 wg PN-
EN ISO 12944: 

 Oczyszczenie powierzchni stalowych do stopnia Sa 2,5 PN ISO 8501-1 (w miejscach trudno 
dostępnych oczyścić do stopnia St3) 

 Metalizacja natryskowa cynkowa 200µm. 

 Warstwa doszczelniająca - materiał na bazie żywicy epoksydowej z wypełniaczem metalicznym - 

260µm.  

 Warstwa nawierzchniowa - materiał powłokowy na bazie poliuretanu - 80µm. 
 
1.4. Określenia podstawowe 
1.4.1.  Aklimatyzacja (sezonowanie) powłoki - starzenie powłoki malarskiej w określonych warunkach 
temperatury i wilgotności powietrza przez czas niezbędny do podjęcia następnych czynności 
1.4.2.  Czas życia wyrobu - czas, w którym wyrób lakierowy wieloskładnikowy po zmieszaniu składników 
nadaje się do nanoszenia na podłoże. 
1.4.3.  Emalia - wyrób lakierowy pigmentowany o wysokich walorach dekoracyjnych. 
1.4.4. Farba - wyrób lakierowy pigmentowany, tworzący powłokę kryjącą , która spełnia przede 
wszystkim funkcję ochronną. 
1.4.5. Powłoka uszczelniająca – cienka powłoka z farby niskocząsteczkowej nakładana na powłoki 
cynkowe natryskiwane cieplnie i powłoki etylokrzemianowe w celu uniknięcia tworzenia się pęcherzyków 
podczas nakładania następnej powłoki i w celu uniknięcia zabrudzenia głęboko w porach nałożonych 
powłok w czasie transportu i składowania 
1.4.6.  Lepkość umowna - czas wypływu farby lub emalii mierzony w sekundach z kubka (Forda 4) o 
średnicy otworu wypływowego 4mm. 
1.4.7.  Malowanie nawierzchniowe - warstwy farby lub emalii nałożone na podkład gruntujący w celu 
uszczelnienia i uodpornienia na występujące w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia 
mechaniczne. 
1.4.8.  Podkład gruntujący - warstwy nałożone bezpośrednio na podłoże w celu jego zabezpieczenia, 
odznaczające się dużą przyczepnością do podłoża stalowego. 
1.4.9.  Punkt rosy - temperatura, przy której na powierzchni przedmiotu pojawiają się kropelki wody 
wskutek kondensacji pary wodnej zawartej w powietrzu w wyniku wypromieniowania ciepła przez podłoże 
lub wskutek napływu ciepłego, wilgotnego powietrza na chłodniejsze podłoże. W Polsce najczęściej 
występuje latem i jesienią. 
1.4.10. Szpachlówka - wyrób lakierowy stosowany zwykle na uprzednio zagruntowane podłoże w celu 
wyrównania powierzchni lub wypełnienia szczelin przed nałożeniem następnej warstwy wyrobu 
lakierowego. 
1.4.11.  Rozcieńczalnik - lotna ciecz która może być dodawana do farby lub emalii w celu zmniejszenia 
lepkości do wartości przewidzianej dla danego wyrobu. 
1.4.12. Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowe zastosowane środki zwiększające odporność 
obiektu lub jego elementu na działanie korozji. 
1.4.13. Pozostałe określenia podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi normami oraz 
podanymi w ST DM.00.00.00 . „Wymagania ogólne” pkt. 1.4. 
 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące Robót 
Ogólne wymagania dotyczące Robót podano w ST DM.00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt. 1.5. 
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Wykonawca Robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z Dokumentacją 
Projektową, ST i poleceniami Inżyniera. 
 
2. Materiały 
Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w ST DM.00.00.00 . 
"Wymagania ogólne" pkt 2. 
 
2.1. Rodzaje materiałów i wymagania 
Wszystkie materiały muszą posiadać świadectwo kontroli jakości dla każdej partii i wchodzić w skład 
systemów powłokowych posiadających Aprobatę Techniczna IBDiM. 
Zastosowane materiały muszą spełnić następujące wymagania: 
- system antykorozyjny o przewidzianych grubościach powłok ma zapewnić trwałość zabezpieczenia na co 
najmniej 25 lat, gwarancja wymalowania min. 10 lat  
- system ma zapewnić ochronę barierową konstrukcji oraz ochronę protektorową (system z cynkiem 
działającym protektorowo) 
- zastosowane farby powinny mieć wysoką zawartość części stałych ze względów ekologicznych i 
aplikacyjnych, 
- farba międzywarstwowa jest farbą epoksydową z wypełniaczem metalicznym o nieokreślonym czasie do 
przemalowania, schnącą w 20ºC nie więcej niż 72h, aby można ją było transportować 
- farba nawierzchniowa jest farbą poliuretanową bez wypełniacza płatkowego, dającą krycie powierzchni w 
jednej powłoce o założonej grubości i kolorze,  
 
Materiały powinny odpowiadać wymaganiom w poszczególnych normach przedmiotowych. Inżynier może 
nakazać wykonanie badań jakości materiału do zabezpieczeń antykorozyjnych. Badanie należy 
przeprowadzić wg normy przedmiotowej (lub Aprobaty Technicznej), w oparciu o którą materiał został 
dopuszczony do stosowania w mostownictwie. Badanie farb należy przeprowadzić tuż przed ich użyciem. 
 
2.1.3. Składowanie materiałów 
Wyroby lakierowe należy przechowywać w magazynach zamkniętych, stanowiących wydzielone budynki 
lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadające przepisom dotyczącym magazynów materiałów łatwo 
palnych zgodne z normą PN-C-81400. Temperatura wewnątrz pomieszczeń magazynowych powinna 

wynosić +5  +25°C. Ponadto materiały powinny być przechowywane wg określonych przez Producenta 
okresach podanych w gwarancji i warunkach przechowywania.  
 
3. Sprzęt 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST DM.00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt 3. 
Jakikolwiek sprzęt, maszyny lub narzędzia nie gwarantujące zachowania wymagań jakościowych Robót i 
bezpieczeństwa zostaną przez Inżyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do Robót. 
 
3.1. Sprzęt do czyszczenia konstrukcji 
Sprzęt do czyszczenia powierzchni musi zapewniać strumień odoliwionego i suchego powietrza. 
 
3.2. Sprzęt do przygotowania materiałów antykorozyjnych 
- mieszadło elektryczne. 
 
3.3. Sprzęt do nanoszenia powłok 
Sprzęt do nakładania zgodny z wymaganiami dla materiałów podanymi w Karcie Technicznej produktu i 
zgodny z technologią nakładania podaną w projekcie 
 
3.4. Sprzęt do badań 
Sprzęt do bieżącej kontroli jakości materiałów i wykonania zabezpieczeń antykorozyjnych Wykonawca 
musi uzgodnić z Inżynierem. Inżynier może polecić Wykonawcy wykonanie próbnego użycia sprzętu i 
badań jakościowych wykonanych próbek. 
 
4. Transport 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST DM.00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt 4. 
 
4.1. Transport wyrobów lakierowych i rozcieńczalników 
Transport wyrobów lakierowych i rozcieńczalników winien odbywać się z zachowaniem obowiązujących 
przepisów o przewozie materiałów niebezpiecznych określonych w normach przedmiotowych i wg 
PN-C-81400. 
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4.2. Transport konstrukcji z Wytwórni na budowę 
Jeżeli Wytwórca konstrukcji przekazuje ją innemu przedsiębiorstwu wykonującemu montaż na budowie, 
obowiązkiem Wytwórcy jest przekazanie konstrukcji po transporcie, rozładunku i wykonaniu napraw 
uszkodzeń powłok antykorozyjnych powstałych w transporcie. 
Musi być przestrzegany czas sezonowania powłok przed transportem podany przez Producenta farb dla 
danych warunków sezonowania. 
 
5. Wykonanie Robót 
Ogólne zasady wykonania Robót podano w ST DM.00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt 5. 
Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram Robót uwzględniające 
wszystkie warunki, w jakich będzie wykonane pokrywanie powłokami malarskimi. 
Przewidziano oczyszczenie przez piaskowanie do stopnia czystości min Sa2,5 i wykonanie zabezpieczenie 
antykorozyjnego dla kategorii korozyjności C4 systemem malarskim epoksydowo – poliuretanowym. 
 
5.1. Zakres wykonywanych Robót w Wytwórni konstrukcji stalowych 
5.1.1. Przygotowanie powierzchni stalowych (dotyczy powierzchni nie ocynkowanych). 
Oczyszczenie do stopnia czystości Sa 2,5 wg PN-EN ISO 8501-1 
Uzyskanie profilu chropowatości powierzchni „fine” wg PN-EN-ISO 8503-2 (wzorzec G) 
Pył i kurz należy usunąć z oczyszczonych powierzchni bezpośrednio przed nakładaniem powłok przy 
użyciu odkurzaczy przemysłowych i uzyskać wymagany stopień nie wyższy niż 3 wg PN-EN ISO 8502-
3:1992. 
Powierzchnie w miejscach przewidzianych połączeń spawanych w czasie montażu konstrukcji należy 
okleić taśmą na szerokość 50 mm przed natryskiwaniem powłoki cynkowej 
 
5.1.2. Przygotowania do malowania uszczelnionej powłoki cynkowej natryskiwanej cieplnie  
Powłoka ma mieć usunięty suchy natrysk, być czysta, sucha i nie zatłuszczona. W razie potrzeby powłokę 
należy umyć. 
Pył i kurz należy usunąć z oczyszczonych powierzchni bezpośrednio przed nakładaniem powłok przy 
użyciu odkurzaczy przemysłowych i uzyskać wymagany stopień nie wyższy niż 3 wg PN-EN ISO 8502-
3:1992. 
Należy przestrzegać podanych w Karcie Technicznej produktu czasów do nakładania następnej powłoki. 
 
5.1.3. Nanoszenie powłok malarskich 
Zabezpieczenie należy wykonać poprzez: 
- nanoszenie powłoki międzywarstwowej epoksydowej z wypełniaczem metalicznym o grubości powłoki 
2x60μm, 
- nanoszenie warstwy nawierzchniowej - materiał na bazie poliuretanu o grubości 80 μm, 
 
5.1.3.1. Warunki wykonywania prac malarskich 
Nie wolno prowadzić robót malarskich w czasie deszczu, mgły i w czasie występowania rosy - temperatura 
powietrza powinna być wyższa o 3°C od temperatury punktu rosy dla danego ciśnienia i wilgotności. Nie 
wolno nanosić powłok malarskich na nasłonecznione elementy konstrukcji i nagrzanych powyżej +40°C, 
oraz przy silnym wietrze (4°Beauforta). Należy przestrzegać wymagań dla poszczególnych farb zawartych 
w ich Karcie Technicznej produktu. 
Należy przestrzegać warunku, by świeża powłoka malarska nie była narażona w czasie schnięcia na 
działanie kurzu i deszczu. Na poszczególne warstwy podkładu i malowania nawierzchniowego należy 
używać materiałów o różnych kolorach. Należy przestrzegać czasu schnięcia poszczególnych powłok. 
 
5.1.3.2. Przygotowanie materiałów malarskich oraz sprzętu 
Przed użyciem materiałów malarskich należy sprawdzić ich atesty i świadectwa kontroli jakości dla każdej 
szarży. Inżynier może zalecić wykonanie badań kontrolnych, wybranych lub pełnych, przewidzianych w 
zestawie wymagań dla danego materiału i wg metod przewidzianych w odpowiednich normach. Z materiału 
malarskiego należy usunąć błonkę powstałą na powierzchni farby, następnie dokładnie wymieszać by 
rozprowadzić osad. Jeśli osadu nie da się rozprowadzić, materiał należy zdyskwalifikować. Pędzle muszą 
być czyste, umyte w rozpuszczalniku (rozcieńczalniku), wyżęte w lnianej szmacie i wysuszone. Pistolety 
natryskowe muszą być czyste, z drożnymi dyszami. Pistolety i pędzle należy czyścić bezpośrednio po 
pracy. 
Opakowania z farbami muszą mieć opis w języku polskim. 
 
5.1.3.3. Malowanie konstrukcji w miejscach styków (połączeń) 
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Na miejsca styków przygotowane do naniesienia poprzednich powłok systemu zgodnie z odpowiednimi 
specyfikacjami należy nanieść międzywarstwę epoksydową z wypełniaczem metalicznym i powłokę 
nawierzchniową poliuretanową zgodnie z obowiązującą technologią. 
Miejsca, na które mogą być przypadkowo naniesione farby, a które już są pomalowane należy osłonić 
(poza powierzchnią sfazowaną). 
 
5.1.4. Użytkowanie powłok malarskich 
Konstrukcjom zagruntowanym należy w czasie ich składowania zapewnić odpowiednie warunki, chroniąc 
od opadów atmosferycznych, kurzu i brudu. Powłoki antykorozyjne winny być chronione w czasie 
transportu elementów przez odpowiednie przekładki z gumy lub filcu, a elementy muszą być odpowiednio 
mocowane. Elementy konstrukcyjne powinny być zaopatrzone w uchwyty ułatwiające załadunek i 
rozładunek. Nie dopuszcza się składowania elementów konstrukcji bezpośrednio na ziemi, winny być 
składowane na podkładkach z drewna, stali lub betonu, co najmniej 300mm nad poziomem terenu. 
Elementy zabezpieczone już powłokami malarskimi można transportować po czasie wyschnięcia 
określonym przez Producenta. 
 
5.2. Zakres wykonywanych Robót na budowie 
5.2.1. Wykonanie napraw i uzupełnień 
Wytwórca konstrukcji stalowej obowiązany jest do wykonania ewentualnych napraw uszkodzonej powłoki 
po rozładunku konstrukcji na placu budowy. W identyczny sposób napraw uszkodzeń powłoki, powstałych 
podczas montażu konstrukcji, dokonuje Wykonawca montażu, dopilnowując by te naprawy były robione 
natychmiast po ustaleniu przyczyny powstania uszkodzeń. 
Wszystkie prace malarskie (także naprawy) muszą być wykonywane w odpowiednich warunkach 
meteorologicznych wymaganych dla danych powłok, a jednocześnie w temperaturze wyższej o 3ºC od 
temperatury punktu rosy dla danego ciśnienia i wilgotności, nie mogą występować także żadne opady 
atmosferyczne ani mgła oraz duże wiatry. 
 
5.2.2. Ukończenie zabezpieczenia antykorozyjnego 
Powłokę nawierzchniową wykonuje się po ukończeniu izolacji, odwodnień pomostu i przykryć przerw 
dylatacyjnych. Przed wykonaniem powłoki nawierzchniowej Inżynier winien się upewnić, czy miejscowe 
władze architektoniczne nie wnoszą zastrzeżeń do proponowanej kolorystyki. Przed malowaniem Inżynier 
dokonuje odbioru powłok dotychczas wykonanych i nakazuje w miarę potrzeb ich naprawienie wg zasad 
podanych powyżej.  
Przed naniesieniem powłoki nawierzchniowej konstrukcję należy umyć. 
 
Umycie konstrukcji na placu budowy 
Powłoki należy umyć wodą (najlepiej ciepłą) z dodatkiem detergentu urządzeniami wysokociśnieniowymi 
min. 20 MPa, a następnie spłukanie wodą bez detergentu. Inżynier musi zatwierdzić stosowany detergent. 
 
Naniesienie powłoki nawierzchniowej na placu budowy 
Po umyciu konstrukcji i naprawie uszkodzeń należy na krawędziach wykonać wyprawki z farby 
nawierzchniowej, a następnie nanieść powłokę nawierzchniową o wyspecyfikowanej w projekcie grubości 
- grubość suchej powłoki wynosi 80 μm. 
Powłokę należy nanosić zgodnie z wymaganiami podanymi w karcie technicznej wyrobu. 
Po wykonaniu malowania dokonywany jest odbiór końcowy powłoki malarskiej. Na budowie malowanie 
należy zakończyć na godzinę (w temp. 20ºC) przed zachodem słońca. Umożliwi to wyschnięcie powłoki 
przed osadzeniem się wieczornej rosy. 
 
5.3. Warunki dotyczące bezpieczeństwa i higieny pracy 
Prace związane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzają duże zagrożenie dla zdrowia 
pracowników, należy więc przestrzegać poniższych zaleceń odnośnie wykonywania prac: 
czyszczenie strumieniowo - ścierne winno się odbywać w zamkniętych pomieszczeniach obsługiwanych z 
zewnątrz. Gdy odbywa się ono z udziałem pracownika, to należy go zaopatrzyć w pyłoszczelny skafander 
z doprowadzeniem i odprowadzeniem powietrza. Przy śrutowaniu pracownik winien mieć kask 
dźwiękochłonny, a przy czyszczeniu szczotkami okulary ochronne, 
przy pracach związanych z transportem, przechowywaniem i nakładaniem materiałów malarskich należy 
przestrzegać zasad higieny osobistej, a w szczególności nie przechowywać żywności i ubrania w 
pomieszczeniach roboczych i w pobliżu stanowisk pracy, nie spożywać posiłków w miejscach pracy, ręce 
myć w przypadku zabrudzenia materiałem antykorozyjnym tamponem zwilżonym w rozcieńczalniku, a po 
jego odparowaniu wodą z mydłem, skórę rąk i twarzy posmarować przed pracą odpowiednim kremem 
ochronnym. Nie należy dopuścić, by do środowiska dostawały się pyły metaliczne. 
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Za przestrzeganie aktualnie obowiązujących państwowych i lokalnych przepisów BHP i ochronę 
środowiska odpowiada Wytwórca konstrukcji stalowej oraz Wykonawca obiektu. Inżynier nie może nakazać 
wykonania czynności, których wykonanie naruszyłoby postanowienia tych przepisów. Podczas nakładania 
materiałów należy ściśle przestrzegać przepisów i wskazówek umieszczonych na opakowaniach. Podczas 
nakładania w zamkniętych, wąskich pomieszczeniach w Wytwórni należy zapewnić dodatkową wentylację. 
W bezpośredniej bliskości materiału antykorozyjnego nie wolno używać otwartego ognia ani spawać. 
Materiały antykorozyjne są środkami powodującymi skażenie i nie powinny dostać się do kanalizacji, gruntu 
ani cieków wodnych. 
 
5.4. Powierzchnie referencyjne 
Dostawca materiałów, po zaaprobowaniu ich przez Inżyniera, powinien zapewnić obecność swojego 
inspektora w czasie wykonywania odcinków referencyjnych zgodnie z „Zaleceniami do wykonywania i 
odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych obiektów mostowych” wydanych 
w grudniu 1998 przez GDDP. Miejsce odcinków próbnych wyznacza Inżynier. Odcinki referencyjne 
wykonuje Wykonawca, sprzętem zatwierdzonym do stosowania na danym obiekcie. 
 
6. Kontrola jakości Robót 
Ogólne zasady kontroli jakości Robót podano w ST D-M-0.00.00 "Wymagania ogólne" pkt 6 
 
6.1. Dokumentacja robót 
Wykonawca jest zobowiązany do prowadzenia dziennika robót antykorozyjnych, w którym odnotowuje 
codziennie w okresie nanoszenia powłok: 

 datę i godzinę czynności, 

 lokalizację obszaru wykonywania prac antykorozyjnych i rodzaj materiału nanoszonej warstwy, 

 temperaturę i wilgotność powietrza w momencie rozpoczynania robót malarskich z odniesieniem 
do punktu rosy, 

 wyniki oceny stopnia czystości podłoża wg PN-ISO 8501-1  

 wyniki oceny profilu chropowatości wg PN-ISO 8503-2, 

 wyniki oceny zapylenia wg.PN-ISO 8502-3 

 wyniki oceny zatłuszczeń wg.PN-70/H-97052 

 temperaturę i wilgotność powietrza w trakcie utwardzania się powłok 

 grubość powłok wg PN-ISO 2808 

 przyczepność powłok wg. PN-ISO 4624 

 czas pomiędzy nanoszeniem kolejnych powłok 

 czas sezonowania powłok przed transportem 

 podpis pracownika Wykonawcy wykonującego w/w pomiary. 
 
6.2. Sprawdzenie jakości materiałów malarskich 
Ocena materiałów malarskich winna być oparta na atestach Producenta. Producent jest zobowiązany 
przedstawić Odbiorcy orzeczenie kontroli o jakości wyrobu, a na życzenie Odbiorcy zaświadczenie o 
wynikach ostatnio przeprowadzonych badań pełnych danego materiału. Materiały nie spełniające 
wymogów norm przedmiotowych należy wyeliminować.  
 
6.3. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania farbą gruntującą  
Sprawdzenie przygotowania powierzchni należy przeprowadzić wizualnie nieuzbrojonym okiem przy 
świetle dziennym lub sztucznym rozproszonym. Ocenia się: 

 wykonanie prac mających na celu niwelacje wad powierzchni, żeby odpowiadały wymaganiom P1 wg 
ISO 8501-3  

 odtłuszczeniu powierzchni stwierdzające brak zatłuszczeń wg PN-H-97052  

 oczyszczenie do stopnia czystości min Sa2,5 wg PN-EN ISO 8501-1 

 uzyskanie profilu chropowatości powierzchni „fine“ dla gruntu epoksydowego 

 odpylenie do stopnia nie wyższego niż 3 wg PN-EN ISO 8502-3, 

 oklejenie powierzchni w miejscach przewidzianych połączeń spawanych w czasie montażu konstrukcji 
do szerokości 50 mm od krawędzi 

Ocenę przeprowadza się przed malowaniem. 
 
Kontrola nakładania powłok malarskich 
Kontrola nakładania powłok malarskich winna przebiegać pod kątem poprawności użytego sprzętu i 
techniki nakładania materiału malarskiego oraz przestrzegania zaleceń dotyczących warunków 
pogodowych i zabezpieczenia świeżo wykonanych powłok oraz przestrzegania czasu i warunków schnięcia 
i aklimatyzacji powłok.  
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Inżynier może zalecić pomiar w czasie malowania grubości mokrych powłok poszczególnych warstw wg 
PN-C-81545. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych powłok malarskich. 
 
Kontrola wynika z zaleceń normy PN-H-97053 i obejmuje: 

 sprawdzenie stopnia wyschnięcia (jeśli wymagane, to utwardzenia) powłoki poprzedniej 

 sprawdzenie czystości poprzedniej powłoki (zatłuszczenie, zapylenie) 

 zgodność odstępu czasu malowania od nałożenia poprzednich powłok 

 zgodność temperatury i wilgotności z wymaganiami 

 wygląd wymalowań (wtrącenia mechaniczne, kratery, zacieki, niedomalowania) 

 grubość powłoki na mokro 

 sprawdzenie zgodności parametrów natrysku z Instrukcją Stosowania farby 
 
6.5 Sprawdzenie prawidłowości naniesienia międzywarstwy epoksydowej z wypełniaczem 
metalicznym 
Nie powinny występować wady niedopuszczalne powłok jak zacieki, skórka pomarańczowa, spęcherzenia, 
zmarszczenia, spękania. 
Wyniki pomiarów grubości powinny spełniać wymóg, aby 90% wyników pomiarów wykazywało wartość nie 
niższą od wartości wyspecyfikowanej, a najwyżej 10% pomiarów może mieć wartość co najmniej 0,9 
wartości wyspecyfikowanej (2x60μm). 
Przyczepność powłoki zmierzona zgodnie z normą PN-ISO 4624 powinna być nie niższa niż 5MPa. 
Badania przeprowadza się na suchych i po aklimatyzacji (wysezonowanych) powłokach. 
Liczba miejsc pomiarowych ma być zgodna z „Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych 
zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych obiektów mostowych” Załącznik do Zarządzenia Nr 12 
Generalnego Dyrektora Dróg Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku. 
 
Sprawdzenie prawidłowości naniesienia powłoki z farby nawierzchniowej poliuretanowej 
Nie powinny występować wady niedopuszczalne powłok jak grube zacieki, skórka pomarańczowa, 
spęcherzenia, zmarszczenia, spękania. 
Wyniki pomiarów grubości powinny spełniać wymóg, aby 90% wyników pomiarów wykazywało wartość nie 
niższą od wartości wyspecyfikowanej, a najwyżej 10% pomiarów może mieć wartość co najmniej 0,9 
wartości wyspecyfikowanej (80μm). 
Przyczepność powłoki zmierzona zgodnie z normą PN-ISO 4624 powinna być nie niższa niż 5MPa. 
Badania przeprowadza się na suchych i po aklimatyzacji (wysezonowanych) powłokach. 
Liczba miejsc pomiarowych ma być zgodna z „Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych 
zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych obiektów mostowych” Załącznik do Zarządzenia Nr 12 
Generalnego Dyrektora Dróg Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku 
 
7. Obmiar Robót 
Ogólne zasady obmiaru Robót podano w ST DM.00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt. 7. 
 
7.1. Jednostka obmiarowa 
Jednostkową obmiarową jest 1 kg konstrukcji stalowej zabezpieczonej antykorozyjnie. 
 
8. Odbiór Robót 
Ogólne zasady odbioru Robót podano w ST DM.00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt. 8. 
Roboty objęte niniejszą ST podlegają częściowo odbiorowi Robót zanikających i ulegających zakryciu, 
który jest dokonywany na podstawie wyników pomiarów, badań i oceny wizualnej. Wykonawca 
zobowiązany jest do przedstawienia przy odbiorze Robót zgodnej z oferowaną gwarancji producenta farb. 
 
9. Podstawa płatności 
Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST DM.00.00.00 . „Wymagania ogólne” pkt. 9. 
 
9.1. Cena jednostkowa 
Cena jednostkowa wykonania Robót obejmuje: 
– opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Robót oraz Programu Zapewnienia Jakości, 
– wykonanie wszystkich elementów wynikających z opracowań Wykonawcy, 
– zastosowanie materiałów pomocniczych koniecznych do prawidłowego wykonania robót lub 

wynikających z przyjętej technologii robót, 
– zakup i dostarczenie wszystkich niezbędnych materiałów, 
– wykonanie powłok przewidzianych w Dokumentacji Projektowej i Specyfikacji, 
– wykonanie niezbędnych rusztowań i pomostów wiszących i stojących i ich przekładanie, 
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– przeprowadzenie badań przewidzianych w Specyfikacji, 
– dostosowanie się do warunków pogodowych oraz do wymaganych przerw między poszczególnymi 

operacjami (warstwami), 
– zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziaływaniem robót na środowisko i przechodniów, 
– zabezpieczenie wykonanych powłok w trakcie ich schnięcia przed skutkami opadów atmosferycznych 

oraz zanieczyszczeń, 
– demontaż rusztowań, 
– zapewnienie odpowiednich warunków przechowywania materiałów malarskich, 
– zabezpieczenie odpowiednich warunków bezpieczeństwa i higieny pracy, 
– wykonanie próbnych powłok malarskich, 
– uporządkowanie terenu robót, wywóz odpadów na wysypisko wraz z kosztami utylizacji lub na 

miejsce przystosowane do składowania poza terenem budowy, 
 
10. Przepisy związane 
10.1. Normy 
PN-ISO 8501-1.  Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoży 
stalowych oraz podłoży stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok. 
PN-ISO 8501-1/Ad.1. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoży 
stalowych oraz podłoży stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok (Dodatek Ad. 
1). 
(Wzorce fotograficzne zmiany wyglądu powierzchni stali oczyszczonej metodami strumieniowymi z 
zastosowaniem różnych ścierniw). 
EN ISO 8503-1 (wersja polska) Wyszczególnienie i definicje wzorców ISO profilu powierzchni do oceny 
powierzchni po obróbce strumieniowo-ściernej. 
EN ISO 8503-2 (wersja polska) Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po obróbce 
strumieniowo-ściernej. Sposób postępowania z użyciem wzorca. 
PN-EN 24624  Farby i lakiery. Próba odrywania do oceny przyczepności . 
PN-EN ISO 2409  Farby i lakiery. Metoda siatki nacięć 
PN-EN 29117  Farby i lakiery. Oznaczanie stanu całkowitego wyschnięcia i czasu całkowitego 
wyschnięcia 
PN-EN ISO  Farby i lakiery. Oznaczanie grubości powłok. 
PN-EN ISO 8502-3  Ocena pozostałości kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do 
malowania (metoda z taśmą samoprzylepną). 
PN-EN ISO 8502-4  Wytyczne dotyczące oceny prawdopodobieństwa kondensacji pary wodnej przed 
nakładaniem farby. 
PN-7H-97052  Ocena stanu zatłuszczenia powierzchni 
PN-C-04539 Rozpuszczalniki i rozcieńczalniki. Metody badań. 
PN-C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport. 
ASTM D 4752-95  Standard Test Method for measuring MEK resistance of ethyl silicate (inorganic) 
zinc-rich primers by solvent rub 
ISO 8502-9  Field method for the conductometric determination of water soluble salts. (Terenowa 
metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie).* 
PN-EN ISO 8502-6  Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczeń do analizy. Metoda Bresle’a. 
 
10.2. Inne dokumenty 
„Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych 
obiektów mostowych” Załącznik do Zarządzenia Nr 12 Generalnego Dyrektora Dróg Publicznych z dnia 8 
grudnia 1998 roku 
Katalog Nakładów Rzeczowych nr 7-12 "Roboty malarskie antykorozyjne i chemoodporne". Katalog 
opracowany przez Sekcję Korozji przy Zarządzie Głównym SiTPChem, Gdańsk 1998 
Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r. - Prawo przewozowe (Dz. U. Nr 53 poz. 272 z 1984 r.) 
Regulamin przedsiębiorstwa Polskie Koleje Państwowe o ładowaniu i zabezpieczaniu przesyłek 
towarowych (Dz. TiZK nr 9 poz. 68 z 1985 r.) 
Przepisy o ładowaniu wagonów towarowych. Załącznik II do umowy o wzajemnym użytkowaniu wagonów 
towarowych w komunikacji międzynarodowej (RIV) (Dz. TiZK nr 15 poz. 119 z 1981 r.) wraz z 
późniejszymi zmianami 
Zarządzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w sprawie ładowania samochodów ciężarowych 
i przyczep (Monitor Polski nr 24 poz. 123 z 1963 r. i nr 35 poz. 250 z 1968 r.) 
Ustawa z dnia 1 marca 1983 r. "Prawo o ruchu drogowym" (Dz.U. Nr 6 poz. 35 
Załącznik A i B do umowy europejskiej z dnia 30 września 1957 r. dotyczącej międzynarodowego 
przewozu drogowego towarów niebezpiecznych (ADR) (Dz.U. Nr 35 poz. 189 z 1975 r.) wraz z 
późniejszymi zmianami 



S P E C Y F I K A C J E  T E C H N I C Z N E  
W Y K O N A N I A  I  O D B I O R U  R O B Ó T  B U D O W L A N Y C H  

8 

 

Regulamin dla międzynarodowego przewozu kolejami towarów niebezpiecznych (RID) stanowiący 
załącznik B do konwencji o międzynarodowym przewozie kolejami (COTIE) (Dz. TiZK nr 7 poz. 44 z 1985 
r.) wraz z późniejszymi zmianami 
Rozporządzenie Ministrów: Komunikacji i Spraw Wewnętrznych z dnia 2 grudnia 1983 r. w sprawie 
warunków i kontroli przewozu drogowego materiałów niebezpiecznych (Dz.U. Nr 67 poz. 301 z 1983 r.) 
wraz z późniejszymi zmianami 
 


