
POKRYWANIE  POWŁOKAMI  MALARSKIMI 
NOWEJ  KONSTRUKCJI  STALOWEJ  NIEOCYNKOWANEJ 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot OST 

 Przedmiotem niniejszej ogólnej specyfikacji technicznej (OST) są wymagania dotyczące wykonania i 

odbioru zabezpieczenia antykorozyjnego elementów konstrukcji stalowej ustroju niosącego drogowych obiektów 

inżynierskich. 

1.2. Zakres stosowania OST 

Ogólna specyfikacja techniczna (OST) jest materiałem pomocniczym do  opracowania  specyfikacji 

technicznej wykonania i odbioru robót budowlanych (ST) stosowanej jako dokument przetargowy i kontraktowy 

przy zlecaniu i realizacji robót na obiektach inżynierskich. 

1.3. Zakres robót objętych OST 

 Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji  dotyczą zasad prowadzenia robót związanych z wykonaniem 

zabezpieczenia antykorozyjnego przez pokrywanie powłokami malarskimi nowych, stalowych  elementów 

obiektów inżynierskich, uprzednio nie ocynkowanych.  

Poniższa OST dotyczy zabezpieczeń malarskich o trwałości powyżej 15 lat w środowisku korozyjnym w 

klasie C4 - C5 wg PN-EN ISO 12944-2:2001 [3]. 

1.4. Określenia podstawowe 

1.4.1. Czas przydatności wyrobu do stosowania – czas, w którym wyrób lakierowy po zmieszaniu składników 

nadaje się do nanoszenia na podłoże. 

1.4.2. Farba – wyrób lakierowy pigmentowany, tworzący powłokę kryjącą, która spełnia przede wszystkim funkcję 
ochronną. 

1.4.3. Punkt rosy – temperatura, przy której zawarta w powietrzu para wodna osiąga stan nasycenia. Po obniżeniu 

temperatury powietrza lub malowanego obiektu poniżej punktu rosy następuje wykraplanie się wody zawartej w 

powietrzu. 

1.4.4. Podkład gruntujący – warstwy nałożone bezpośrednio na podłoże w celu jego zabezpieczenia. 

1.4.5. Międzywarstwa – farba przeznaczona na powłokę międzywarstwową, mającą różne funkcje, np. izolacyjną, 
wypełnienie porów, wygładzenie małych nierówności, zabezpieczenie przeciwko uderzeniu, itp.  

1.4.6. Warstwa nawierzchniowa – ostatnia, zewnętrzna powłoka malarska. 

1.4.7. Obróbka strumieniowo-ścierna – uderzanie strumienia ścierniwa, charakteryzującego się wysoką energią 
kinetyczną, w powierzchnię, która ma być przygotowana.  

1.4.8. Ścierniwo do obróbki strumieniowo-ściernej – materiał stały przeznaczony do stosowania w obróbce 

strumieniowo-ściernej. 

1.4.9. Rdzewienie nalotowe – nieznaczne tworzenie się rdzy na przygotowanej powierzchni stalowej, 

bezpośrednio po jej przygotowaniu. 

1.4.10. Zgorzelina walcownicza – gruba warstwa tlenków utworzona na stali podczas przetwórstwa na gorąco lub 

obróbki na gorąco. 

1.4.11. Rdza – widoczne produkty korozji składające się, w przypadku metali żelaznych, głównie z uwodnionych 

tlenków żelaza. 

1.4.12. Pozostałe określenia podstawowe są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi normami i z 

definicjami podanymi w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1] pkt 1.4.   

1.5.Ogólne wymagania dotyczące robót 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1], pkt 1.5. 



2. MATERIAŁY 

2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania, podano w OST D-M-

00.00.00 „Wymagania ogólne” [1] pkt 2. 

Przed przystąpieniem do wbudowywania materiału Wykonawca zobowiązany jest do przedstawienia przy 

każdej dostawie deklaracji zgodności lub certyfikatu zgodności materiału z Polską Normą lub aprobatą techniczną 
IBDiM lub europejską aprobatą techniczną, a także kart technicznych poszczególnych materiałów. Za sprawdzenie 

przydatności materiałów oraz jakość wbudowania odpowiada Wykonawca.  

2.2. Właściwości ogólne materiałów malarskich do zabezpieczenia antykorozyjnego 

Niniejsza OST dotyczy zastosowań powłok malarskich o piętnastoletniej trwałości w rozumieniu normy 

PN-EN ISO 12944-1:2001 [2], nadających się na nie ocynkowane powierzchnie stalowe. Należy stosować 
materiały malarskie, należące do jednego systemu. Kolor farb powinien być  zgodny z dokumentacją projektową 
lub ST. Wykonawca powinien zastosować system powłokowy do stosowania na powierzchniach narażonych na 

wpływy warunków atmosferycznych, okresowy wpływ soli zimowego utrzymania dróg i eksploatowanych  w 

środowisku o kategorii korozyjności zgodnej z dokumentacją projektową, określonej zgodnie z  PN-EN-ISO 

12944-2:2001 [3]. 

Przy wyborze rodzaju powłoki należy zwrócić uwagę, czy przez producenta podane jest wyraźne 

stwierdzenie przydatności do stosowania. Producent powinien określić ją w pierwszym rzędzie na danych z 

praktyki, odnoszących się do podobnych przypadków zastosowań, determinowanych przez warunki 

środowiskowe, kształt konstrukcji, przygotowanie powierzchni pod powłokę, sposób aplikacji materiału.  

Ostateczne zatwierdzenie zestawu materiałów będzie dokonane przez Inżyniera po ocenie wykonanych 

przez Wykonawcę próbnych, kompletnych powłok (powierzchnie referencyjne) (pkt 5.4). Miejsca do prób 

wskazuje Inżynier wybierając miejsca o różnym stanie powierzchni, różnej ekspozycji  na czynniki zewnętrzne i 

dostępie do czyszczenia i malowania. 

Jeżeli ST i dokumentacja projektowa nie podają inaczej, do wykonania robót można stosować materiały 

o właściwościach podanych poniżej. 

2.3. Farby stosowane na poszczególne warstwy zabezpieczenia antykorozyjnego 

2.3.1.  Systemy malarskie nadające się na nowe, nie ocynkowane powierzchnie stalowe 

 Przy wyborze systemu malarskiego należy stosować zasady podane w „Zaleceniach do wykonania i 

odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych obiektów mostowych” [38]. 

Zgodnie z zaleceniami [38] na nie ocynkowaną powierzchnię należy zastosować jeden z systemów 

podanych w tablicy 1. 

Tablica 1. Systemy malarskie do stosowania na nowe, nie ocynkowane powierzchnie stalowe 

 

System 
Przygotowanie 

powierzchni 

 

Podkład gruntujący 
Między-

warstwa 

Warstwa 

nawierzchniowa 

Grubość 
całkowita 

powłok 

malarskich (µm) 

W2a 

 

EP/PUR lub 

AY lub PS 

Sa 2 ½ 

 

EPZn, 

EP Misc.HB,  

EP (R) 

EP 

Misc.HB 

PS 

PUR 

AY 

PS 

280 - 400 

W2b 

EP/PS 
Sa 2 ½ EPZn - PS 240 - 320 

W3a*) 

ESIZn 

EP/PUR 

lub 

AY 

Sa 2 ½ 

 

ESIZn i powłoka 

uszczelniająca bazu-

jąca na żywicach 

niskocząsteczkowych 

EP, 

EPMisc,  

EP (R) 

PUR 

AY 

 

240 - 320 

W3b*) 

ESIZn/PS 
Sa 2 ½ 

 

ESIZn i powłoka 

uszczelniająca 
- PS 220 - 240 

W4**) 

Wodny lub 

mieszany. 

Sa 2 ½ 

 

EP HB 

PUR HB 

EP HB 

PUR HB 

AY 

PUR 

320 - 400 



W wersji 

wodnej mogą 
być powłoki 

epoksydowe, 

poliu-

retanowe, 

akrylowe 

W5 

PUR 
Sa 2 ½ PUR lub PUR mod. PUR HB PUR 280 - 400 

W6***) 

Proszkowy do 

elementów 

drobnowymia-

rowych 

Sa 2 ½ 

Powłoka 

konwersyjna 

 

Proszkowy epoksydowy 

wysokocynkowy 

Poliestrowa do 

zastosowań 
zewnętrznych 

120 - 140 

(powłoka prosz-

kowa 

epoksydowa 

wysokocynkowa 

o gr. 60-70 µm i 

powłoka 

poliestrowa do 

zastosowań 
zewnętrznych o 

gr. 60-70 µm) 

 

Powłoka 

cynkowo-

zanurzeniowa 

Powłoka 

konwersyjna 

 

Poliestrowa o cechach antygazowania 

 

120 - 140 

W7a 

Do przestrzeni 

zamkniętych  

Systemy W2a, W3a, W4, W5 bez powłoki nawierzchniowej, grubość uzupełniona 

pozostałymi powłokami do grubości podanej dla tych systemów  

W7b 

Do przestrzeni 

zamkniętych 

 

Sa 2 ½ 

 

 

EPZn 
EP lub 

PUR/bitum 

 

280 - 400 

*) Trwałość systemu powinna wynosić co najmniej 25 lat; miejsca uszkodzeń powłok etylokrzemianowych 

należy zabezpieczać tą samą technologią lub stosować farby, które są zawiesiną zmikronizowanego cynku 

w żywicy węglowodorowej (powyżej 99,5% wag. cynku w suchej powłoce) lub jednoskładnikowej 

modyfikowane farby etylokrzemianowe. Powłoka uszczelniająca jest specjalną farbą do tego celu bazującą 
na żywicach niskocząsteczkowych. Należy ją nakładać nie później niż przed wystawieniem na działanie 

zanieczyszczeń.  
**) Rozcieńczenie powyżej dopuszczalnej ilości niszczy farbę.  Wilgotność względna powietrza przy 

aplikacji nie powinna być wyższa niż 70%. 
***) Nadają się do aplikacji w wytwórniach bądź zakładach posiadających specjalistyczne urządzenia 

aplikacyjne do nanoszenia powłok konwersyjnych i proszkowych. 

Oznaczenie farb w tablicy 1: 

EP - farby epoksydowe 

EPZn - farby epoksydowe wysokocynkowe (zawartość cynku w suchej powłoce ≥ 85% wag.) 

EP/bitum - farby eposydowo-bitumiczne 

Misc - wypełniacze płatkowe 

R-pigmenty aktywne (np. fosforany cynku) 

PUR - farby poliuretanowe 

PUR/bitum - farby poliuretanowo-bitumiczne 

AY - farby akrylowe  

PS - farby hybrydowe polisiloksanowe antykorozyjne 

ESIZn - farby etylokrzemianowe wysokocynkowe 

HB-farby o wysokiej zawartości części stałych 

(R) - pigmenty aktywne (np.fosforany cynku) 

2.3.2. Warunki stosowania systemów malarskich 

Niezależnie od zalecanych w tablicy 1 grubości, grubość powłoki powinna być zgodna z zaleceniami 

producenta podanymi w karcie technicznej produktu.   



W przypadku stosowania farb w warunkach specjalnych (na wilgotne powierzchnie, na gorzej 

przygotowaną powierzchnię, na wilgotną powierzchnię, w niskich temperaturach) farby muszą mieć adnotację w 

aprobacie technicznej lub karcie technicznej o dopuszczeniu do tych zastosowań.  

2.4. Materiały do przygotowania powierzchni do malowania 

2.4.1.  Materiały do odtłuszczania powierzchni 

Do odtłuszczania powierzchni stalowej można stosować wodne środki myjące lub rozpuszczalniki 

organiczne. Zaleca się stosowanie środków myjących nie zawierających fosforanów.  Z wodnych środków 

myjących zaleca się średnio alkaliczne fosforanowe środki myjące z wysoką zawartością środków 

powierzchniowo czynnych. Ze względu na właściwości szkodliwe dla środowiska należy unikać stosowania 

środków zawierających chlorofluorowęglowodory. 

2.4.2. Materiały do obróbki strumieniowo-ściernej 

 Do przygotowania powierzchni należy użyć jednego z następujących materiałów ściernych:  

– śrutu z żeliwa utwardzonego, wg PN-EN ISO 11124-2:2000 [27], 

– żużla pomiedziowego, wg PN-EN ISO 11126-3:2000 [28], 

– żużla paleniskowego, wg PN-EN ISO 11126-4:2002 [29], 

– elektrokorundu, wg PN-EN ISO 11126-7:2001 [30]. 

 Materiał ścierny, niezależnie od typu,  powinien być czysty i suchy. Materiały ścierne używane w obiegu 

zamkniętym nie powinny być wcześniej używane do innych celów, gdyż mogą zawierać zanieczyszczenia 

wprowadzone wskutek np. obróbki strumieniowo-ściernej tworzyw sztucznych, usuwania powłok, obróbki 

powierzchni zaolejonych lub zanieczyszczonych w inny sposób. Odpowiednią chropowatość można uzyskać tylko 

przez stosowanie ostrokątnego materiału ściernego. Wielkość ziarna materiału ściernego powinna być 
każdorazowo dobrana do konkretnego przypadku.  Wielkość ta na ogół zawiera się między 0,5 mm i 1,5 mm. 

Sprężone powietrze używane do obróbki strumieniowo-ściernej również powinno być wystarczająco 

czyste i suche, aby uniknąć zanieczyszczenia materiału lub powierzchni części przeznaczonej do natryskiwania. 

3. SPRZĘT 

3.1.Ogólne wymagania dotyczące sprzętu 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”[1], pkt 3. 

Sprzęt do wykonania robót musi uzyskać akceptację Inżyniera. 

3.2. Sprzęt do czyszczenia konstrukcji 

 Czyszczenie konstrukcji należy przeprowadzić mechanicznie urządzeniami o działaniu strumieniowo-

ściernym zaakceptowanym przez Inżyniera. Należy stosować sprężarki śrubowe o wydajności minimum 5÷7 

m3/minutę sprężonego powietrza (na jedno stanowisko piaskarskie) o ciśnieniu tak dobranym, aby zapewnić 
otrzymanie wymaganych parametrów przygotowania podłoża, tj. ok. 0,6÷1,2 MPa. Urządzenia ciśnieniowe 

stosowane przy czyszczeniu powinny być przystosowane do pracy ciągłej przy ciśnieniu min. 1,0 MPa. Sprężone 

powietrze powinno być odpowiedniej jakości tzn. odolejone, odwodnione, nie zawierać czynników 

przyspieszających korozję stali. W tym celu należy stosować sprężarki bezolejowe, filtry sprężonego powietrza 

oraz odwadniacze. Zaleca się stosowanie inżektorowego urządzenia do czyszczenia powietrza i młotka igłowego. 

Przy projektowaniu ilości sprzętu można założyć, że jeden piaskarz na dobę jest w stanie oczyścić 20÷80 m2 

powierzchni, a w obiekcie o powierzchni zabezpieczanej ok. 20 000 m2, przy dwumiesięcznym terminie 

wykonania robót, potrzebne są trzy piaskarki jednostanowiskowe lub jedna trzystanowiskowa. W czasie 

czyszczenia metodą strumieniowo-ścierną należy stosować urządzenia zmniejszające pylenie oraz urządzenie do 

natychmiastowego odsysania ścierniwa i odspojonych zanieczyszczeń. Przy oczyszczaniu przestrzeni 

zamkniętych niezbędny jest system wentylacji z odpylaniem.  Do wybierania ścierniwa zaleca się stosowanie 

pompy odsysającej (np. pompy Rootsa o mocy 30 kW). 

Do czyszczenia konstrukcji wodą należy stosować urządzenie myjące, zapewniające ciśnienie minimum 

20 MPa o wydajności 30÷50 l/min. Do odsysania wody można stosować zwykłą pompę wirnikową. 
Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosferycznych, po osłonięciu obiektu, gdy wilgotność 

powietrza jest zbyt wysoka lub gdy temperatura jest za niska, zalecane jest stosowanie osuszacza powietrza i 

ewentualnie podgrzewacza powietrza oraz urządzeń do wyciągania powietrza w celu dokładnej wentylacji. 

Wydajność instalacji wyciągowej musi być taka, aby w czasie czyszczenia była zapewniona należyta widoczność.  

3.3. Sprzęt do malowania 

 Nanoszenie farb należy wykonywać zgodnie z kartami technicznymi produktów, instrukcjami nakładania 

farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to odnosi się przede wszystkim do metod aplikacji i 

parametrów technologicznych nanoszenia. 



Do czyszczenia konstrukcji wodą należy stosować urządzenie myjące, zapewniające ciśnienie minimum 

20 MPa o wydajności 30÷50 l/min. Do odsysania wody można stosować zwykłą pompę wirnikową. 
Do mieszania farb przed użyciem należy stosować mieszadło zasilane sprężonym powietrzem. 

Do filtrowania farb, należy stosować siatki fosforobrązowe o gęstości zalecanej przez producenta wyrobu 

lub sita wibracyjne. 

Farby należy nakładać za pomocą natrysku bezpowietrznego lub powietrznego o ciśnieniu i pod kątem 

zalecanym przez producenta materiałów. Do malowania nowoczesnymi materiałami o dużej zawartości części 

stałych, niezbędna jest maszyna do malowania hydrodynamicznego, tłokowa, o przełożeniu minimum 1:60; ich 

liczba powinna być proporcjonalna do wielkości obiektu, na przykład w obiekcie o powierzchni zabezpieczanej 

20 000 m2 i dwumiesięcznym terminie wykonania robót potrzebne są 2÷3 maszyny.  

Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosferycznych, po osłonięciu obiektu, zalecane jest 

stosowanie osuszacza powietrza i podgrzewacza oraz urządzeń do wyciągania powietrza w celu dokładnej 

wentylacji. Wydajność instalacji wyciągowej musi być taka, aby w czasie czyszczenia była zapewniona 

dostateczna widoczność, a w czasie malowania nie dochodziło do nadmiernego gromadzenia się rozpuszczalników 

(nie przekraczania dopuszczalnych NDS-ów). Trzeba na bieżąco wykonywać pomiary, aby dostatecznie często 

wymieniać powietrze; częstość wymian warunkuje wielkość wentylatorów.    

3.4. Sprzęt do testowania przygotowania powierzchni 

 Wykonawca powinien dysponować następującym sprzętem do testowania przygotowania powierzchni, 

właściwości powłok i warunków atmosferycznych: 

– wzorce stopni przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1:2002[31]  w przypadku obróbki strumieniowo-

ściernej na sucho i wg PN-EN ISO 8501-4:2008 [32] w przypadku czyszczenia wodą i wg standardów 

International „Slurryblasting Standards” w przypadku obróbki hydrościernej, 

– wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych krawędzi i wad powierzchniowych wg PN-ISO 8501-3:2004 [33], 

– wzorce profilu chropowatości powierzchni wg PN-EN ISO 8503-2:1999 [34] lub inny przyrząd do pomiaru 

chropowatości powierzchni, 

– taśmę do oceny stopnia zapylenia wg PN-EN ISO 8502-3:2000 [8], 

– konduktometr lub inne przyrządy lub zestawy chemiczne zgodne z normami z grupy PN EN ISO 8502 (PN 

EN ISO 8502-5:2005 [21], PN EN ISO 8502-9:2002 [22]) do oceny rozpuszczalnych zanieczyszczeń 
jonowych, 

– termometr do oceny temperatury powietrza, podłoża i wilgotnościomierz od oceny wilgotności względnej 

powietrza oraz tabele do odczytu temperatury punktu rosy lub przyrząd do odczytu punktu rosy, 

– grubościomierz do pomiaru grubości powłok, 

– przyrząd do pomiaru przyczepności powłok (hydrauliczny lub pneumatyczny). 

Rodzaj użytego sprzętu powinien być zaakceptowany przez Inżyniera. Prawidłowe ustalenie parametrów 

malowania należy przeprowadzić na próbnych powierzchniach i uzyskać akceptację Inżyniera.  

4. TRANSPORT 

4.1. Ogólne wymagania dotyczące transportu 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1], pkt  4.  

4.2. Składowanie materiałów malarskich 

Materiały malarskie należy przechowywać w magazynach zamkniętych, stanowiących wydzielone 

budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadające przepisom dotyczącym magazynów materiałów łatwo 

palnych zgodne z normą PN-C-81400:1989 [4]. 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. 

Na każdym opakowaniu produktu powinna być umieszczona etykieta zawierająca następujące dane: 

– nazwę i adres producenta, 

– nazwę farby, 

– datę produkcji i okres przydatności do stosowania, 

– masę netto, 

– warunki przechowywania, 

– klasę bezpieczeństwa pożarowego, 

– opis środków  ostrożności i wymagań BHP, 

– informację, że wyrób posiada aprobatę techniczną.  



4.3. Transport materiałów do zabezpieczenia antykorozyjnego 

Transport wyrobów do zabezpieczenia antykorozyjnego winien odbywać się z zachowaniem 

obowiązujących przepisów o przewozie materiałów niebezpiecznych określonych w normach przedmiotowych i 

wg PN-C-81400:1989 [4].  

4.4. Transport elementów zagruntowanych 

Stalowe elementy pokryte powłoką gruntującą powinny być przechowywane w odpowiednich 

warunkach. Elementy zagruntowane, ale bez międzywarstwy powinny być chronione przed wpływami 

temperatury. W trakcie transportu elementy te powinny być zabezpieczone gumowymi lub filcowymi 

podkładkami przed obtarciami. Zagruntowane elementy powinny być składowane na drewnianych, betonowych 

lub stalowych paletach z 30 cm prześwitem nad ziemią. Zagruntowane elementy mogą być transportowane tylko 

po całkowitym wyschnięciu farby. Zabrania się transportu zabezpieczonych elementów konstrukcji przed 

całkowitym utwardzeniem powłok. Grozi to uszkodzeniami mechanicznymi, nieodwracalnym wbudowaniem się 
brudu w strukturę powłoki, a dla niektórych typów powłok nieodwracalnym zahamowaniem procesu utwardzania.   

5. WYKONANIE ROBÓT 

5.1. Ogólne zasady wykonywania robót 

Ogólne zasady wykonywania robót podano w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1], pkt 5.  

Wykonawca w trakcie wykonywania i po wykonaniu robót wypełni odpowiednie protokoły, których 

wzory zostały przedstawione w załącznikach do niniejszej OST i przedstawi je Inżynierowi do zatwierdzenia.  

 5.2. Wymagania wobec Wykonawcy zabezpieczenia antykorozyjnego 

Jeżeli warunki kontraktu nie podają inaczej, Wykonawca zabezpieczenia antykorozyjnego powinien 

przedstawić:  
– referencje z ostatnich 3 lat na wykonanie prac antykorozyjnych na powierzchni nie mniejszej niż 80% 

projektowanej powierzchni zabezpieczenia, wykonanej w takim samym lub krótszym czasie jak przewiduje 

kontrakt, 

– deklarację rodzaju i liczby sprzętu, którym będzie dysponować przy wykonywaniu zamówienia, 

– zezwolenie  na  prowadzenie działalności, w której powstają odpady,  zgodnie z Ustawą  
o odpadach [37]  lub przedstawienie bezodpadowej technologii wykonania zamówienia, 

– dokumenty potwierdzające kwalifikacje osoby kierującej na miejscu budowy robotami antykorozyjnymi: co 

najmniej 5-letni staż pracy w robotach antykorozyjnych i ukończenie szkolenia w dziedzinie ochrony 

antykorozyjnej mostów. 

Jeśli określona w warunkach zamówienia data zakończenia robót wypada później niż 15 września, 

Wykonawca powinien obligatoryjne określić swoje przygotowanie sprzętowe do prowadzenia prac w osłonach, 

pozwalających utrzymywać korzystne dla jakości robót warunki mikroklimatyczne. Wykonawca musi 

udokumentować, że jest w stanie na każdym etapie pracy zapewnić jakość zgodną z odpowiednimi przepisami. 

W przypadku, gdy generalnym Wykonawcą jest firma nie wykonująca sama zabezpieczeń 
antykorozyjnych, w ofercie przetargowej powinna przedstawić umowę wstępną z konkretną firmą specjalizującą 
się w tej dziedzinie wraz z wyżej podanymi danymi o tej firmie.  

Wykonawca zabezpieczeń antykorozyjnych przedstawi do zatwierdzenia Inżynierowi Program 

Zapewnienia Jakości (PZJ) i zadeklaruje w nim w sposób wiążący: 

– skład kierownictwa robót z udokumentowaniem kwalifikacji, 

– organizacje brygad roboczych, 

– wyposażenie w sprzęt robót podstawowych, 

– sposób zabezpieczenia sprzętowego i organizacyjnego bezpieczeństwa prac i ochrony otoczenia, 

– organizację, zabezpieczenie kadrowe i sprzętowe kontroli wewnętrznej, 

– technologię i organizację usuwania odpadów, 

– organizację dostaw materiałów i metodykę kontroli ich jakości, 

– podstawowe dane o proponowanej technologii nanoszenia powłok z uwzględnieniem czynników 

klimatycznych i umiejscowienia czasowego w ogólnym harmonogramie wznoszenia obiektu, 

– określenie sposobu umożliwiania Inżynierowi dostępu do frontu prac celem dokonania odbiorów cząstkowych 

we wszystkich fazach technologicznych i odbioru końcowego. 

Zmiany w ustaleniach przedstawionych w PZJ muszą być zaakceptowane przez Inżyniera. 

5.3. Powierzchnie referencyjne 

Powierzchnie referencyjne służą do:  

– ustalenia akceptowalnego standardu wykonania robót, 



– sprawdzenia czy dane podane przez producentów i innych kontrahentów są zgodne z kartą wyrobu i 

technologiami, 

– określenia zachowania systemów lakierowych w wymaganym czasie. 

Zasady wyznaczania i oceny powierzchni referencyjnych należy oprzeć na normie PN-EN ISO 12944-

7:2001 [5] załącznik A i PN-EN ISO 12944-8:2001 [6] załącznik  B.  

Powierzchnie referencyjne powinien wyznaczyć Inżynier. Roboty na powierzchniach referencyjnych 

wykonuje Wykonawca w obecności Inżyniera i przedstawiciela materiałów. Powierzchnie referencyjne powinny 

znajdować się na każdym ważnym elemencie konstrukcji uwzględniając różnice zagrożeń korozyjnych na różnych 

elementach. Powinny one zawierać spawy, połączenia, krawędzie i inne element o dużym zagrożeniu korozyjnym. 

Proponowaną liczbę i wielkość powierzchni referencyjnych w zależności od wielkości konstrukcji 

podano w tablicy 2.  

Tablica 2. Liczba powierzchni referencyjnych wg PN-EN ISO 12944-7:2001 [5] 

Powierzchnia 

zabezpieczenia [m2] 

Proponowana liczba 

powierzchni referencyjnych 

Proponowana całkowita 

powierzchnia powierzchni 

referencyjnych [m2] 

< 2 000 3 12 

2 000 ÷ 5 000 5 25 

5 001 ÷ 10 000 7 50 

10 001 ÷ 25 000 7 75 

25 001 ÷ 50 000 9 100 

> 50 000 
9 

na każde 50 000 m2 

200 

na każde 50 000 m2 

5.4. Przygotowanie powierzchni do malowania 

5.4.1. Odtłuszczanie 

Przed obróbką strumieniowo-ścierną należy bardzo starannie usunąć z powierzchni wszelkie ślady 

zanieczyszczeń z oleju i tłuszczów. Szczególną uwagę należy zwrócić na otwory i kanały.  Powinien być 
umożliwiony odpływ cieczy z czyszczonej konstrukcji. Odtłuszczanie można wykonywać przez podgrzewanie, 

zanurzenie lub spryskiwanie, z dodatkowym wspomaganiem mechanicznym lub bez niego z użyciem 

ultradźwięków, szczotek względnie strumieniem pary.  Do odtłuszczania można stosować środki myjące wg pktu 

2.4.1. Po odtłuszczeniu powierzchnię należy spłukać czystą, świeżą wodą i wysuszyć.  

5.4.2. Obróbka strumieniowo-ścierna 

Rdza i zgorzeliny powinny być usunięte metodą obróbki strumieniowo-ściernej na sucho lub na mokro. 

W trakcie przygotowywania powierzchni Wykonawca wypełni protokół. Wzór protokołu został przedstawiony w 

załączniku 2B.   

Przed czyszczeniem należy zeszlifować krawędzie cięte na gorąco. Następnie przy pomocy obróbki 

strumieniowo-ściernej należy usunąć z powierzchni zanieczyszczenia w postaci rdzy, zgorzeliny (warstw 

tlenków), zadziorów, nierówności po spawaniu.   Obróbkę strumieniowo-ścierną należy wykonać zgodnie z PN-

EN ISO 8504-2:2002 [35]. Parametry obróbki strumieniowo-ściernej powinny umożliwiać uzyskanie stopnia 

chropowatości wg PN-ISO 8503-4:1999 [19], zgodnego z kartą techniczną produktu. Należy wygładzić spoiny 

oraz usunąć topnik po spawaniu przy pomocy szlifowania, tak aby niemożliwe było gromadzenie się 
zanieczyszczeń w obrębie spoin. Wszystkie krawędzie należy wyokrąglić promieniem nie mniejszym niż r = 2 

mm. 

W procesie obróbki strumieniowo-ściernej  należy przestrzegać następujących zasad:  

1. obróbkę strumieniowo-ścierną powierzchni można wykonywać gdy temperatura powierzchni jest o 3°C 

wyższa od temperatury punktu rosy, lecz nie niższa od 5°C przy wilgotności względnej powietrza nie wyższej 

od 85 %. Na wolnym powietrzu wykonywać czyszczenie tylko przy dobrej pogodzie (niedopuszczalne jest 

wykonywanie czyszczenie przy silnym wietrze lub opadach atmosferycznych), 

2. należy stosować suche i pozbawione zanieczyszczeń ścierniwo, 

3. nie należy prowadzić czyszczenia w bezpośredniej bliskości świeżo pomalowanych powierzchni,  

4. odległość między narzędziem a podłożem powinna wynosić od 200 mm do 400 mm, 

5. nie wolno dopuścić do powstania nalotu korozyjnego po oczyszczeniu powierzchni: 



6. nie należy dotykać powierzchni oczyszczonej gołymi rękami oraz zostawiać na niej śladów pyłów po obróbce 

strumieniowo-ściernej, 

7. jeżeli malowanie gruntem nie zostanie rozpoczęte zaraz po przygotowaniu powierzchni, to przy wyższej 

wilgotności powietrza pojawi się rdza nalotowa. Wówczas przed malowaniem wymagane jest ponowne 

oczyszczenie powierzchni lub zastosowanie farb tolerujących powstały stopień rdzy nalotowej, 

8. osoby przeprowadzające czyszczenie muszą mieć odpowiedni strój ochronny, a zwłaszcza maski na twarzy, 

chroniące drogi oddechowe przed pyłem oraz mechanicznym uszkodzeniem przez odbite cząstki ścierniwa 

bądź oczyszczonego materiału. 

5.4.3.  Czyszczenie końcowe  

 Dokładne czyszczenie końcowe powierzchni obrobionej strumieniowo-ściernie z resztek materiału 

ściernego i pyłu należy przeprowadzić za pomocą odsysania lub odmuchiwania suchym i pozbawionym oleju 

strumieniem sprężonego powietrza. 

5.4.4. Zabezpieczenie oczyszczonej powierzchni stalowej 

 Po oczyszczeniu powierzchni, przed malowaniem, należy zabezpieczyć ją gruntem (podkładem 

gruntującym) ochrony czasowej. Miejsca, w których grunt zostanie uszkodzony należy oczyścić przed 

nakładaniem powłok. 

Można nie stosować gruntu ochrony czasowej, gdy proces produkcyjny odbywa się w hali z kontrolowaną 
wilgotnością poniżej 50%.  

5.5.  Warunki wykonywania prac malarskich 

 Optymalna temperatura powietrza podczas prowadzenia prac malarskich wynosi od + 15 °C do +30°C, a 

nie powinna być niższa niż +5°C. Wilgotność względna powietrza nie może przekraczać 80 %, nie wolno 

prowadzić robót malarskich w czasie deszczu, mgły i w czasie występowania rosy oraz przy silnym wietrze (4° 

Beauforta). Dla niektórych rodzajów farb wymagana jest minimalna wilgotność powietrza przy aplikacji. 

Temperatura podłoża powinna wynosić co najmniej +10°C i powinna być o 3°C wyższa od punktu rosy. 

Należy przestrzegać warunku, by świeża powłoka malarska nie była narażona w czasie schnięcia na 

działanie kurzu i deszczu. Po 15 września prace malarskie powinny być wykonywane pod osłonami z możliwością 
regulacji temperatury i wilgotności.  

Oprócz ww. warunków należy przestrzegać warunków podanych przez producenta materiałów 

malarskich w kartach technicznych materiałów. 

W czasie prowadzenia robót Wykonawca powinien sporządzić protokół z warunków klimatycznych 

panujących w trakcie robót.  Wzór protokołu z warunków klimatycznych podano w załączniku 1. 

5.6. Przygotowanie materiałów malarskich oraz sprzętu 

Przed przystąpieniem do wbudowania materiału Wykonawca zobowiązany jest do przedstawienia przy 

każdej dostawie deklaracji zgodności materiału z Polską Normą lub aprobatą techniczną IBDiM lub europejską 
aprobatą techniczną. 

Przed użyciem materiałów malarskich należy sprawdzić ich termin przydatności do aplikacji oraz 

szczelność opakowania. Inżynier może zalecić wykonanie badań kontrolnych danego materiału wg metod 

przewidzianych w odpowiednich normach. Wykonawca zobowiązany jest do złożenia u Inżyniera sporządzonych 

przez producenta kart technicznych stosowanych materiałów i przestrzegania zawartych w nich ograniczeń. 
Po otwarciu pojemnika z farbą należy sprawdzić zgodnie z normą PN-EN ISO 1513:1999 [7] i zapisać 

w protokole:  

– stan opakowania, 

– ocenę kożuszenia, 

– ocenę konsystencji (np. zżelowanie), 

– rozdział faz, 

– obecność zanieczyszczeń, 
– ocenę osadu. 

Z kontroli jakości farb Wykonawca powinien sporządzić protokół. Wzór protokołu z kontroli jakości farb 

podano w załączniku 2A. 

W przypadku wystąpienia kożucha należy go usunąć. Nie nadają się do użytku farby zawierające 

zanieczyszczenia, zżelowane oraz zawierające twardy osad. Osad miękki należy wymieszać, żeby ujednorodnić 
farbę.  

Poza tym każdy materiał powłokowy należy przygotowywać do stosowania ściśle wg procedury podanej 

we właściwej dla danego materiału karcie technicznej. Procedura ta powinna zawierać: 
– sposób mieszania składników farb w celu otrzymania jednolitej konsystencji, 

– dozowanie składników,  



– minimalny czas schnięcia dla farby. 

Jeśli jest to możliwe należy stosować mieszadła mechaniczne.  

W przypadku zastosowania materiałów dwukomponentowych, mieszanie składników musi odbywać się 
zgodnie z zaleceniami producenta, w szczególności w zakresie czasu mieszania i czasu przydatności produktu do 

stosowania. Należy bezwzględnie przestrzegać zużywania całej ilości farby w okresie, w którym zachowuje ona 

swoją żywotność. 
Sprzęt do malowania (pistolety natryskowe, pompy, węże, pędzle) należy myć bezpośrednio po użyciu 

rozpuszczalnikiem zalecanym przez producenta. 

5.7. Nakładanie warstw farby 

5.7.1. Warunki ogólne 

Podczas schnięcia i utwardzania powłok należy zapewnić warunki otoczenia zgodnie z kartami 

technicznymi produktu. 

Podczas wykonywania każdej kolejnej powłoki konieczne jest: 

1)  przestrzeganie czasu nałożenia kolejnej powłoki zgodnie z zaleceniami producenta farb, 

2) sprawdzenie czy poprzednia powłoka w procesach międzyoperacyjnych nie uległa zabrudzeniu i ewentualne 

usunięcie zabrudzenia. 

W przypadku, gdy kolejną powłokę wykonuje się po przerwie zimowej lub jakiejkolwiek dłuższej 

przerwie, należy zbadać poziom zanieczyszczeń jonowych. W przypadku przekroczenia dopuszczalnych stężeń 
należy powierzchnię konstrukcji umyć wodą pod ciśnieniem minimum 20 MPa. 

Jeżeli przerwa w nanoszeniu powłok była dłuższa niż zalecana w karcie technicznej danej farby lub 

dłuższa niż 1 miesiąc dla powłok epoksydowych (jeśli producent nie zaleca inaczej), powierzchnię przed 

nakładaniem kolejnej warstwy należy uszorstnić poprzez omiecenie drobnym ścierniwem (frakcji 0,4 ÷ 0,8 mm z 

przewagą frakcji drobnej; kąt czyszczenia nie większy niż 60°). Nie dopuszcza się uaktywniania powierzchni 

substancjami chemicznymi zagrażającymi środowisku (np. rozpuszczalnikami zawierającymi węglowodory 

aromatyczne). 

Jeśli dokumentacja projektowa, ani ST nie podają inaczej, w  wytwórni powinny zostać naniesione 

wszystkie powłoki zabezpieczenia antykorozyjnego z wyjątkiem powłoki ostatniej, której naniesienie jest 

przeniesione na budowę. Wykonawca powinien zaopatrzyć się w dostateczną ilość farby nawierzchniowej, aby z 

tej samej szarży farby można było dokonywać poprawek na budowie.   

5.7.2. Nakładanie kolejnych powłok 

Warstwę gruntującą należy nakładać na powierzchnię przygotowaną wg pktu 5.4  – suchą, pozbawioną 
produktów korozji, soli, tłuszczu i kurzu. Zaleca się nakładać farbę natryskiem bezpowietrznym lub powietrznym.  

Spoiny i krawędzie powinny być dokładnie pokryte farbą gruntującą, a przy krawędziach, przeznaczonych do 

późniejszego spawania należy pozostawić nie pomalowane pasy szerokości 50 mm. Pasy te powinny w czasie 

transportu być chronione przy zastosowaniu spawalnego primera, który zapewni tymczasową ochronę na okres 

przynajmniej 12 miesięcy. Środek ten powinien być kompatybilny z innymi stosowanymi primerami, lub powinien 

mieć postać: 
– primera natryskiwanego (grubość warstwy około 20 mikronów, usuwanego przed spawaniem), 

– papieru. 

Drugą warstwę (międzywarstwę) można nakładać po upływie czasu zalecanego przez producenta, w 

zależności od temperatury otoczenia, wilgotności powietrza i rodzaju farby ( zwykle w temp. 20° C wynosi on 2 

godz.). Przed ułożeniem drugiej warstwy farby należy przeprowadzić ewentualne, zalecane przez producenta farb 

przygotowanie powierzchni np. przez ponowne umycie konstrukcji ewentualnie zszorstkowanie mechaniczne. 

Powierzchnia powinna być sucha, pozbawiona tłuszczu, kurzu i soli. Farbę należy nakładać natryskiem 

bezpowietrznym (chyba, że producent zaleca inaczej). Temperatura farby w trakcie nakładania powinna wynosić 
co najmniej 15°C. Warstwę nawierzchniową można nakładać po upływie czasu podanego przez producenta 

systemu ( w temp. 20°C wynosi on zwykle 8 godz.). Po przetransportowaniu konstrukcji, rozładowaniu i 

zmontowaniu powierzchnie stalowe pokryte międzywarstwą należy pokryć warstwą nawierzchniową. Jeżeli 

upłynął dopuszczalny, przez producenta farb, okres między nałożeniem międzywarstwy i warstwy 

nawierzchniowej, międzywarstwę należy poddać obróbce zaleconej przez producenta systemu malowania. 

Warstwę nawierzchniową należy nakładać po ułożeniu izolacji, zamontowaniu systemu drenażowego i 

dylatacji. Przed naniesieniem warstwy nawierzchniowej Inżynier powinien odebrać wcześniej ułożone warstwy i 

zlecić ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niedomalowania i złącza należy uzupełnić tym samym, jak 

w wytwórni, systemem powłokowym. Warunki aplikacji, jak i sezonowanie farb muszą być zgodne z 

wymaganiami producenta. Jeśli międzywarstwa nie wymaga naprawy, powierzchnię należy przygotować do 

nakładania warstwy nawierzchniowej następująco: 

– całą powierzchnię należy umyć wodą, aby usunąć zabrudzenia, zatłuszczenia i zanieczyszczenia jonowe 

(najlepiej ciepłą wodą z dodatkiem biodegradowalnego detergentu, a następnie spłukać czystą wodą), 



– przygotować powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiami zawartymi w karcie technicznej farb 

(uszorstnienie powierzchni, itd.), 

– w przypadku dużych zabrudzeń powłok należy uzgodnić z producentem farb metodę przygotowania 

powierzchni i ustalić wzorce jej oczyszczenia. 

Warstwę nawierzchniową należy nakładać na suchą powierzchnię, pozbawioną zanieczyszczeń, wolną 
od tłuszczu i kurzu. Zaleca się stosowanie natrysku bezpowietrznego.  

Czas schnięcia farby w temp. 20°C wynosi około 3 ÷ 8 godz., czas pełnego utwardzenia powłoki 7 dni. 

Na budowie malowanie należy zakończyć na godzinę (w temp. 20°C) przed zachodem słońca. Umożliwi 

to wyschnięcie powłoki przed osadzeniem się wieczornej rosy. Powłoka, w określonym przez producenta okresie 

utwardzania, musi być zabezpieczona przed nadmierną wilgocią. 
Po wykonaniu każdej z warstw Wykonawca wypełni protokół wg załącznika 2C. Po wykonaniu całego 

systemu powłokowego Wykonawca wypełni protokół wg załącznika 2D. 

5.8. Warunki dotyczące bezpieczeństwa i higieny pracy 

5.8.1. Czynności wstępne 

Przed przystąpieniem do robót antykorozyjnych należy: 

– sprawdzić wszystkie środki dostępu (rusztowania, wózki, drabiny itp.);  pracownicy biorący udział w procesie 

muszą znać maksymalne dopuszczalne obciążenie i nigdy go nie przekraczać, 
– sprawdzić, czy wszystkie stanowiska pracy spełniają wymagania szczegółowo podane w „Rozporządzeniu 

Ministra Gospodarki i Polityki Społecznej z dnia 14 stycznia 2004 r. w sprawie bezpieczeństwa i higieny pracy 

przy czyszczeniu powierzchni, malowaniu natryskowym i natryskiwaniu cieplnym” [36], 

– sprawdzić, czy wszystkie wyroby  posiadają, zgodnie z wymaganiami Ustawy z dnia 11 stycznia 2001 r. o 

substancjach i preparatach chemicznych [39], karty charakterystyki substancji niebezpiecznej,  czy są 
wymagane specyficzne środki ochrony i zapoznać pracowników z zagrożeniem pożarowym i wybuchowym 

materiałów, 

– zapoznać pracowników ze szczegółami procesu technologicznego, 

– sprawdzić w kartach charakterystyki substancji niebezpiecznych, czy są wymagane specyficzne środki ochrony 

i zapoznać pracowników z zagrożeniem pożarowym i wybuchowym materiałów, 

– w wypadku prac na gotowym obiekcie, wykonać odpowiednie osłony i zabezpieczenia zapobiegające 

zanieczyszczeniu gleby i wód. 

5.8.2. Czyszczenie powierzchni 

Przed przystąpieniem do czyszczenia powierzchni należy: 

– sprawdzić, czy operatorzy sprzętu posiadają odpowiednie uprawnienia, 

– skontrolować, czy pracownicy posiadają odpowiednie ubranie ochronne przed uderzeniem cząstek ścierniwa, 

– przetestować węże doprowadzające powietrze i ścierniwo wraz ze złączkami ciśnieniem wyższym niż robocze, 

– sprawdzić zawory bezpieczeństwa, czujniki blokujące i zabezpieczenia przeciwdziałające uszkodzeniu ciała, 

– sprawdzić, czy obróbka strumieniowo-ścierna nie zagraża innym pracownikom lub urządzeniom, 

– w sytuacji, gdy pracownik obsługujący dyszę nie widzi operatora oczyszczarki, ustalić sposób komunikacji 

między nimi,  

– sprawdzić, czy powietrze doprowadzone do hełmów jest odpowiedniej czystości i czy jest podłączona 

sygnalizacja wzrostu temperatury i obecności tlenku węgla, 

– sprawdzić, czy wentylacja zapewni wystarczająco niski poziom zapylenia, jeżeli elementy konstrukcji są 
czyszczone w warsztatach, w pomieszczeniach nie będących typowymi komorami śrutowniczymi. 

Dopuszczalne stężenie pyłów określa Rozporządzenie Ministra Gospodarki i Pracy z dnia 10 października 

2005 r. zmieniające rozporządzenie w sprawie najwyższych dopuszczalnych stężeń i natężeń czynników 

szkodliwych dla zdrowia w środowisku pracy   [40]. 

5.8.3. Malowanie 

 Przy malowaniu należy: 

– sprawdzić, jeżeli proces nakładania powłok prowadzony jest nie w malarni, lecz w pomieszczeniu z wentylacją,   
czy odciągi wywiewne są w stanie zapewnić bezpieczne stężenie oparów rozpuszczalnika w powietrzu, które 

przyjmuje się na poziomie 10% dolnej granicy wybuchowości. To samo dotyczy wentylacji przestrzeni 

zamkniętych (np. konstrukcji skrzynkowych). Opary rozpuszczalników są cięższe od powietrza stąd gromadzą 
się w najniższych partiach; wyciągane powietrze  musi być uzupełniane świeżym, 

– przed przystąpieniem do nakładania farb zlokalizować i usunąć możliwe źródła ognia (spawanie, szlifowanie, 

grzejniki, urządzenia elektryczne nie będące w wersji przeciwwybuchowej), 

– w wypadku pracy na gotowych obiektach  sprawdzić, czy powierzchnie przeznaczone do malowania nie są 
nadmiernie podgrzane (np. promieniami słońca). Farby nie powinno nakładać się na powierzchnie, których 

temperatura przekracza 40°C, 



– sprawdzić sprzęt do aplikacji, węże powietrzne i złączki przetestować ciśnieniem wyższym od roboczego,  

– ściśle przestrzegać wszystkich zapisów rozporządzenia [36].  

5.9. Warunki gwarancji 

Zamawiający w umowie z Wykonawcą zabezpieczenia antykorozyjnego powinien precyzyjnie określić 
kryterium, wg którego będzie egzekwowane wykonanie poprawek. W przypadku, gdy inaczej nie zostało ustalone 

w warunkach kontraktu, zalecane jest: 

a) sprawdzenie stanu powłoki w ramach przeglądu gwarancyjnego nastąpi 5 lat po dacie odbioru końcowego, 

b) ocena stanu powłoki dokonana zostanie wg raportu z inspekcji powłok, w  którym oceniane będą: 
– stan powłok wg wzorców zawartych w normach: PN-EN ISO 4628-2:2005 [10], PN-EN ISO 4628-3:2005 

[11], PN-EN ISO 4628-4:2005 [12], PN-EN ISO 4628-5:2005 [13], PN-EN ISO 4628-6:2001 [14],  

– przyczepność powłok metodą nacięć wg PN-EN ISO 2409:1999 [15] lub ASTM:D 3359-97 [16]  i metodą 
odrywania wg PN-EN ISO 4624:2004 [17] z  podaniem przyrządu, którym będzie wykonane badanie. 

Do wykonania poprawek kwalifikują się powłoki na tych elementach konstrukcji, na których występuje 

skorodowanie większe niż na wzorcu Ri1 (powierzchnia skorodowana 0,05%), kredowanie powyżej stopnia 2, 

jakiekolwiek pęcherzenie, łuszczenie i pękanie powłok, wyłączając uszkodzenia mechaniczne spowodowane przez 

użytkowników dróg; adhezja do podłoża i adhezja międzywarstwowa powłok powinna mieć stopień 1 wg PN-EN 

ISO 2409:1999 [15] (dla powłok z farb tiksotropowych 2) lub powyżej 3A wg ASTM:D 3359-97 [16] i wartość 
powyżej 4 MPa wg PN-EN ISO 4624:2004 [17]. W przypadku pojedynczych lokalnych uszkodzeń elementu (do 

0,05% powierzchni elementu) dopuszcza się wykonanie napraw zgodnie z PN-ISO 8501-2:2002 [9].  

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót 

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1] pkt 6.  

6.2. Sprawdzenie jakości materiałów malarskich i materiałów do czyszczenia powierzchni  

Można stosować jedynie materiały mające odpowiednie dokumenty dopuszczające do obrotu i stosowania 

w budownictwie komunikacyjnym, zgodnie z Ustawą z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych [41].   

Przed przystąpieniem do wbudowywania materiału, Wykonawca przedstawi przy każdej dostawie 

deklarację zgodności lub certyfikat zgodności materiału z Polską Normą lub aprobatą techniczną IBDiM lub 

europejską aprobatą techniczną. Materiały, na podstawie powyższych dokumentów, powinny spełniać wymagania 

podane w pkcie 2 niniejszej OST. Materiały nie spełniające wymogów należy wyeliminować. Przed 

wbudowaniem materiału Wykonawca musi przedstawić Inżynierowi karty techniczne poszczególnych 

materiałów. Przed rozpoczęciem malowania należy doświadczalnie ustalić parametry malowania. Wykonawca 

powinien przeprowadzić próbne malowanie powierzchni za pomocą wybranego systemu farb i przedstawić 
Inżynierowi do akceptacji. Wykonawca ma obowiązek kontrolować lepkość materiału malarskiego każdego 

pojemnika. Materiały do czyszczenia powierzchni należy kontrolować na podstawie atestu producenta na 

zgodność z wymaganiami podanymi w pkcie 2.4.  

Za sprawdzenie przydatności materiałów oraz jakość wbudowania odpowiada Wykonawca. 

6.3. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania 

6.3.1. Wizualna ocena stanu powierzchni 

Przed przystąpieniem do czyszczenia powierzchni należy sprawdzić warunki, w których będą 
wykonywane roboty, na zgodność z pktem 5.4.   

Wizualną ocenę przygotowania powierzchni do metalizacji należy przeprowadzić wg PN-EN-ISO 8501-

1:2002 [31].  Powierzchnię stali należy obejrzeć w rozproszonym świetle dziennym lub w sztucznym z żarówką 
o mocy co najmniej 100 W i porównać z fotografiami wzorców zamieszczonych w normie. Wzorce należy 

umieścić obok ocenianej powierzchni. Jako wynik dla danego elementu należy przyjąć najgorszy stwierdzony 

stopień czystości powierzchni, najbliższy wyglądowi ocenianej powierzchni stalowej.  

 Stopień oczyszczenia powierzchni powinien być zgodny z zaleceniami producenta produktu, ale nie 

niższy niż Sa 2 ½, chyba że producent systemu malarskiego dopuszcza inaczej.   

6.3.2. Badanie odłuszczenia 

 Powierzchnia powinna wykazywać brak zatłuszczenia. 

 Ocenę ilościową przeprowadza się poprzez zdjęcie z powierzchni zatłuszczeń metodą Bresle’a wg PN-

EN ISO 8502-6:2007 [20] z użyciem cykloheksanu jako rozpuszczalnika, a następnie oznaczenie kolorymetryczne 

tłuszczów w reakcji z kwasem siarkowym i dwuchromianem potasu.  

 Do oceny jakościowej zaleca się stosować metodę fluorescencyjną dla wszystkich zatłuszczeń, które 

świeca w świetle UV. Metoda polega na oświetleniu badanej powierzchni światłem UV o długości fali w zakresie 



380 ÷ 430 nm.  Badanie należy przeprowadzić w ciemności, większość zanieczyszczeń tłuszczowych świeci w 

ciemności pod wpływem oświetlenia światłem UV. Ocenę należy przeprowadzić przynajmniej w trzech miejscach 

badanej powierzchni. Dla zanieczyszczeń tłuszczowych, które nie świecą w świetle UV ocenę przeprowadza się 
wg normy PN-H-97052:1970 [18]. Na badaną powierzchnię nakłada się 2÷3 krople benzyny ekstrakcyjnej. Po 

upływie 10 s na badane miejsce przykłada się krążek bibuły do sączenia, a na drugi krążek wzorcowy z tej samej 

bibuły daje się 2÷3 krople tej samej benzyny. Po odparowaniu benzyny porównuje się krążki przy świetle 

dziennym. 

Różnica wyglądu krążków (obecność lub brak plamy tłuszczowej) świadczy o zatłuszczeniu powierzchni. 

Ocenę należy przeprowadzić przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.  

6.3.3.  Ocena chropowatości powierzchni  

Ocenę należy przeprowadzać wg PN-ISO 8503-4:1999 [19].  

Chropowatość powierzchni powinna być zgodna z wymaganiami producenta produktu (np. dla systemu 

W2 wymagana jest chropowatość Ry5 = 30÷50 µm, dla systemu W3   Ry5 = 50÷70 µm).  

Podczas badania chropowatości należy unikać zanieczyszczenia powierzchni przygotowanych części. 

Należy zwrócić uwagę, czy nie nastąpił niepożądany ubytek materiału, spowodowany zbyt intensywną obróbką 
strumieniowo-ścierną. 

6.3.4. Badanie skuteczności odpylenia  

Ocenę przeprowadza się zgodnie z PN-EN ISO 8502-3:2000 [8]. Na badaną powierzchnię nakłada się 
pasek taśmy samoprzylepnej Celofix A długości 15 cm i trzykrotnie przeciąga kciukiem przez całą długość taśmy. 

Taśmę po zdjęciu nakłada się na kontrastowe podłoże i porównuje ze wzorcami podanymi w normie. 

Ocenę należy przeprowadzić przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni. Stopień zapylenia 

powinien być nie wyższy niż 3. 

6.3.5. Skuteczność usunięcia zanieczyszczeń jonowych 

a) Metoda zdejmowania zanieczyszczeń z powierzchni 

Metodę zdejmowania zanieczyszczeń jonowych z powierzchni obiektu opisano w normie PN-EN ISO 

8502-5:2005 [21]. 

W  miejscu pomiarowym nakleja się szablon o wymiarach 10 × 10 cm z papieru samoprzylepnego celem 

ograniczenia powierzchni pobrania próbki. Z tego obszaru zdejmuje się zanieczyszczenia za pomocą trzech 

tamponów z waty zamoczonych w wodzie destylowanej o maksymalnym przewodnictwie 5 µscm-1. Tampony 

moczy się w pojemniku ze 100 ml wody destylowanej. Po przetarciu ograniczonego szablonem obszaru tampon 

umieszcza się w suchym pojemniku. Po zakończeniu zdejmowania zanieczyszczeń ograniczony obszar wyciera 

się suchym tamponem i umieszcza się go też w pojemniku. Do pojemnika z tamponami wlewa się resztę 
niewykorzystanej wody destylowanej i intensywnie miesza.  

Liczbę punktów zdejmowania zanieczyszczeń jonowych należy przyjmować wg tablicy 3. 

Tablica 3. Liczba punktów pomiarowych przy metodzie zdejmowania zanieczyszczeń z powierzchni 

Lp. Wielkość powierzchni w m2 Liczba punktów pomiarowych 

1 Do 100 5 

2 101 ÷ 1000 10 

3 1001 ÷ 5000 20 

4 powyżej 5000 20 punktów na każde 5000 m2 

 

b) Oznaczanie zanieczyszczeń w zdjętej próbce 

Oznaczenia dokonuje się zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:2002 [22]. 

Przewodność roztworu wody destylowanej ze zdjętymi zanieczyszczeniami mierzy się konduktometrem 

z kompensacją temperatury. Od tak zmierzonego przewodnictwa odejmuje się przewodnictwo użytej do 

zdejmowania zanieczyszczeń wody destylowanej. Wynik w temperaturze 20°C podaje się w ms/m. 

Poziom zanieczyszczeń jonowych powinien wynosić poniżej 15 ms/m. 

6.3.6.  Sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni  

 Powierzchnia powinna wykazywać brak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN ISO 8502-4:2000 [23] i 

PN-EN ISO 8502-8:2006 [24]. 

6.3.7. Wady powierzchni 



Dopuszczalne wady powierzchni przygotowanej do malowania należy przyjmować jak dla „P3”, wg PN-

ISO 8501-3:2004 [33]. 

6.4. Kontrola nakładania powłok malarskich  

 Kontrola nakładania powłok malarskich winna przebiegać pod kątem sprawności użytego sprzętu i 

techniki nakładania materiału malarskiego oraz przestrzegania zaleceń dotyczących warunków pogodowych i 

zabezpieczenia świeżo wykonanych powłok oraz przestrzegania czasu schnięcia i aklimatyzacji powłok. 

Rozpoczynając nanoszenie powłok, a także przy wszystkich zmianach sprzętu i materiałów, należy na bieżąco 

kontrolować grubość nakładanej warstwy mierząc jej grubość na mokro grzebieniem malarskim, zgodnie z PN-

EN ISO 2808:2000 [25] metoda 7B. Wykonywanie i kontrolę robót ułatwia przyjęcie różnych kolorów dla każdej 

powłoki.  

Należy kontrolować tzw. wyrabianie, czyli pogrubienie powłoki wykonywane po wyschnięciu 

naniesionej powłoki na krawędziach, obrzeżach otworów, szczelinach, spoinach, śrubach. Do „wyrabiania” należy 

stosować farbę w innym kolorze niż kolor danej powłoki.  

6.5. Sprawdzenie jakości wykonanych powłok 

6.5.1. Zgodność wykonania powłok malarskich z przepisami 

Wykonawca wykaże, że poszczególne powłoki malarskie zostały wykonane zgodnie z przedmiotowymi 

normami, dokumentacją projektową i specyfikacją projektową: 
– po zagruntowaniu,  

– po wykonaniu międzywarstwy, przed wysyłką z warsztatu, 

– po wykonaniu warstwy nawierzchniowej. 

Ocenę jakości powłok malarskich przeprowadza się kontrolując: 

– wygląd zewnętrzny powłoki (ocena niedomalowań, zacieków, wtrąceń, zmarszczeń, cofania się wymalowania, 

kraterowania igłowego, kraterowania z pękającymi pęcherzami, spękań, skórki pomarańczowej, suchego 

natrysku, podnoszenia, zgodności koloru z projektowanym), 

– grubość powłok, 

– przyczepność powłok, 

– twardość powłoki. 

 
6.5.2. Wygląd zewnętrzny powłoki (ocena staranności wykonania powłok)  

6.5.2.1. Sposób oceny i liczba miejsc obserwacji 

 Ocenę wyglądu dokonuje się nieuzbrojonym okiem przy świetle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W 

z odległości  0,5 ÷ 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obserwacji przyjmuje się obszar w kształcie kwadratu o boku 

10 cm, dobrze widoczny z odległości 0,5 ÷1,0 m.  

W wypadku stwierdzenia wyraźnych różnic w jakości wymalowania w danym rejonie można go podzielić 
na części różniące się między sobą i każdą z nich traktować jako oddzielną część. Miejsca obserwacji powinny 

być w równomierny sposób rozmieszczone na ocenianej powierzchni. Liczbę miejsc obserwacji można  

przyjmować wg tablicy 4. 

Tablica 4. Liczba miejsc obserwacji wyglądu zewnętrznego powłoki 

Lp. Powierzchnia w m2 Liczba miejsc obserwacji 

1 do 50 1÷2 

2 od 51 do 100 2÷4 

3 od 101 do 1000 5 

4 na każde następne 1000 5 

 

Wynik obserwacji powinien zawierać: 
– liczbę wszystkich miejsc obserwacji w cyfrach bezwzględnych obejmującą 100% ocenianej powierzchni, 

– liczbę miejsc zaliczonych do poszczególnych klas w cyfrach bezwzględnych, 

– procentowe obliczanie udziału miejsc zaliczonych do poszczególnych klas w stosunku do wszystkich miejsc 

obserwacji.   

6.5.2.2.  Ocena wyglądu powłok pośrednich 

 Powłoki pośrednie w zestawie podlegają jedynie ocenie pod kątem wad niedopuszczalnych. Za 

niedopuszczalne wady powłok malarskich uznaje się wady wynikające ze złej jakości farb lub zastosowania w 



zestawie farb niewspółpracujących ze sobą oraz niestarannego prowadzenia prac malarskich, w wyniku czego 

występuje na ogół podnoszenie się pokrycia, spęcherzenie i zmarszczenie.  

Za wady niedopuszczalne należy uznać: 
– grube zacieki w formie firanek z występującymi na nich spęcherzeniami powłoki, 

– grube zacieki kończące się kroplami farby, 

– skórkę pomarańczowa i kratery wynikające z podnoszenia się pokrycia, 

– kratery przebijające powłokę do podłoża, 

– duże spęcherzenia, 

– zmarszczenia, spękania wgłębne, 

– spękania deseniowe. 

Wystąpienie choćby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powłokę na danym fragmencie 

powierzchni.  

6.5.2.3. Ocena wyglądu powłoki nawierzchniowej 

W ocenie koloru należy posługiwać się kartą kolorów RAL. Wymagana jest klasa II wyglądu powłoki na 

minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa III na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg tablicy 5). 

Tablica 5. Klasy jakości powłok malarskich 

Lp. Wady powłoki Klasa II Klasa III 

1 Zmiana koloru i 

odcienia 

Kolor zgodny z kartą kolorów; 

nieznaczna zmiana odcienia na 

zaciekach 

Kolor zgodny z kartą kolorów; 

nieznaczne różnice w odcieniu 

2 Zanieczyszczenia 

mechaniczne 

Pojedyncze zanieczyszczenia 

wmalowane w powłokę lub 

osadzone w warstwie 

nawierzchniowej 

Zanieczyszczenia w formie 

pojedynczych zgrupowań, 
których powierzchnia nie 

przekracza 1 cm2 

3 Zacieki Nieznaczne zacieki 

uwidaczniające się jedynie 

zmianą odcienia powłoki 

Małe, płaskie niekończące się 
kroplami farby 

4 Ukłucia igłą, 
kratery 

Pojedyncze ukłucia igłą Dość liczne ukłucia igłą, 
pojedyncze kratery   

5 Zmarszczenia, 

spęcherzenia, 

skórka pomarań-
czowa, spękania 

powierzchniowe 

Bardzo nieznaczne drobne 

zmarszczenia, niedopuszczalne 

spękania, skórka pomarańczo-

wa i spęcherzenia 

Drobne zmarszczenia, niez-

naczna skórka pomarańczowa, 

niedopuszczalne spękania i 

spęcherzenia 

6.5.3. Grubość powłoki 

 Pomiar należy przeprowadzić zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [25]. Zaleca się metodę nieniszczącą 
(metodę 6). Do pomiaru należy stosować miernik elektromagnetyczny z czujnikiem integralnym lub na 

przewodzie. Wyniki pomiarów przy prawidłowej grubości zestawu powinny spełniać wymóg, aby 90% wyników 

pomiarów wykazywało nie niższą od wartości nominalnej, a najwyżej 10% pomiarów może mieć wartość co 

najmniej 0,9 wartości nominalnej. Maksymalna grubość nie może być większa od dwukrotnej grubości 

nominalnej, lecz nie większa niż 600 µm. Liczbę punktów pomiarowych należy określić zgodnie z  PN-EN ISO 

2808:2000 [25]. 

6.5.4. Przyczepność powłok 

 Przyczepność powłok należy testować metodą odrywową (pull-off) wg PN-EN ISO 4624:2004 [17] i 

jedną z metod nacięciowych: metodą siatki nacięć  wg PN-EN ISO 2409:1999 [15] lub metodą nacięcia 

krzyżowego wg ASTM D 3359:1997 [16] . 

Przyczepność powinna wynosić: 
– nie mniej niż 5MPa wg metody odrywowej, 

– stopień nie wyższy niż 1 wg metody siatki nacięć, 
– stopień nie niższy niż 4A wg metody krzyża. 

Po dokonaniu pomiaru każdą z wymienionych metod należy uzupełnić zniszczoną powłokę malarską tym 

samym systemem lakierowym, który stosowano uprzednio przy malowaniu. Liczbę punktów pomiarowych 

przyczepności należy określać wg tablicy 6. 

Tablica 6. Liczba punktów pomiarowych przy badaniu przyczepności powłoki  



Lp. Wielkość powierzchni w m2 Liczba punktów pomiarowych 

1 do 100 3 

2 101÷1000 5 

3 1001÷10000 6 

4 powyżej 10000  6 na każde 10000 m2 

6.5.5. Twardość powłoki 

Twardość powłoki badana wg PN-ISO 15184:2001 [26] powinna >1H. 

6.6. Protokół z kontroli  

Wzór protokołu z kontroli całego systemu powłokowego oraz karty dokumentacji powykonawczej 

zostały przedstawione w załącznikach 2D i 3. 

7. OBMIAR ROBÓT 

7.1. Ogólne zasady obmiaru robót 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1], pkt 7. 

7.2. Jednostka obmiarowa 

Jednostką obmiarową jest m2 (metr kwadratowy) powierzchni podlegającej malowaniu. 

8. ODBIÓR ROBÓT 

8.1. Ogólne zasady odbioru robót 

Ogólne zasady odbioru robót podano w  OST D-M.00.00.00  “Wymagania ogólne”, pkt  8. 

8.2. Odbiór robót zanikających i ulegających zakryciu 

Odbiór robót ulegających zakryciu polega na finalnej ocenie jakości i ilości robót przed ich zakryciem. 

Odbioru tego dokonuje Inżynier, po zgłoszeniu przez Wykonawcę i potwierdza w formie pisemnej. 

Odbiór częściowy polega na ocenie jakości, ilości i wartości sprzedażnej wykonywanych robót objętych 

odbiorem częściowym. Przedmiotem odbioru częściowego mogą być wyłącznie zakończone elementy obiektu 

(np. przęsło). 

Odbiór ostateczny polega na ostatecznej ocenie jakości, ilości i wartości sprzedażnej wykonanych robót. 

Przedmiotem odbioru końcowego mogą być tylko całkowicie zakończone roboty na obiekcie. 

Do robót zanikających i podlegających zakryciu należy przygotowanie powierzchni do malowania, 

nałożenie warstw gruntującej i międzywarstwy. Odbiory następują na podstawie wyników badań przedstawionych 

w pkcie 6. Jeżeli wszystkie badania dały wyniki pozytywne, roboty należy uznać za wykonane zgodnie z 

wymaganiami ST. Jeżeli choć jedno badanie dało wynik ujemny wykonane roboty należy uznać za niezgodne z 

wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest zobowiązany doprowadzić roboty do zgodności z ST i 

przedstawić je do ponownego odbioru. 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1], 

pkt 9. 

9.2.Cena jednostki obmiarowej 

Cena wykonania powłoki malarskiej obejmuje:  

− roboty przygotowawcze, 

− dostarczenie projektu technologicznego wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego i PZJ, 

− zakup i dostarczenie wszystkich czynników produkcji, 

− przygotowania powierzchni konstrukcji do malowania, 

− wykonanie powłok malarskich przewidzianych w dokumentacji projektowej i ST, 

− wykonanie projektu rusztowań i konstrukcji zabezpieczających, 

− wykonanie niezbędnych rusztowań i ich przekładanie, 

− wykonanie prac zabezpieczających, 



− przeprowadzanie badań przewidzianych w specyfikacji technicznej, 

− dostosowanie się do warunków pogodowych oraz do wymaganych przerw między poszczególnymi operacjami 

(warstwami), 

− naprawa uszkodzonej powłoki antykorozyjnej, 

− zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziaływaniem robót, 

− zabezpieczenie wykonanych powłok w trakcie ich schnięcia przed skutkami czynników atmosferycznych oraz 

zanieczyszczeń, 
− demontaż rusztowań , 
− zapewnienie odpowiednich warunków przechowywania materiałów malarskich i składowania dostarczonych 

z wytwórni elementów konstrukcji, 

− zabezpieczenie odpowiednich warunków bezpieczeństwa i higieny pracy, 

− wykonanie próbnych powłok malarskich, 

− wykonanie badań i przygotowanie odpowiednich protokołów i raportów , 

− uporządkowanie miejsca robót. 

9.3. Sposób rozliczenia robót tymczasowych i prac towarzyszących 

Cena wykonania robót określonych niniejszą OST obejmuje: 

– roboty tymczasowe, które są potrzebne do wykonania robót podstawowych, ale nie są przekazywane 

Zamawiającemu i są usuwane po wykonaniu robót podstawowych, 

– prace towarzyszące, które są niezbędne do wykonania robót podstawowych, niezaliczane do robót 

tymczasowych. 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

10.1. Ogólne specyfikacje techniczne (OST) 

1. D-M-00.00.00 Wymagania ogólne 

 

10.2. Normy 

2. PN EN ISO 12944-1:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą 
ochronnych systemów malarskich. Część 1: Ogólne wprowadzenie 

3. PN-EN ISO 12944-2:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą 
ochronnych systemów malarskich. Część 2: Klasyfikacja środowisk 

4. PN-C-81400:1989 Farby i lakiery. Pakowanie, przechowywanie, transport 

5. PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomocą 
systemów malarskich. Część 7: Wykonywanie i nadzór prac malarskich 

6. PN-EN ISO 12944-8:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą 
systemów malarskich. Część 8: Opracowanie dokumentacji dotyczącej 

nowych prac i renowacji 

7. PN-EN ISO 1513:1999 Farby i lakiery. Sprawdzenie przygotowania próbek do badań 
8. PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie podłoży stalowych przed   nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Stopnie skorodowania 

i stopnie przygotowania niezabepieczonych podłoży stalowych oraz podłoży 

stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok 

9. PN-ISO 8501-2:2002 Przygotowywanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Stopnie 

przygotowania wcześniej pokrytych powłokami podłoży stalowych po 

miejscowym usunięciu tych powłok (kolorowe wzorce) 

10. PN-EN ISO 4628-2:2005 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powłok. Określanie ilości i rozmiaru 

uszkodzeń oraz intensywności jednolitych zmian w wyglądzie. Część 2: 

Ocena stopnia spęcherzenia 

11. PN-EN ISO 4628-3:2005 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powłok. Określanie ilości i rozmiaru 

uszkodzeń oraz intensywności jednolitych zmian w wyglądzie. Część 3: 

Ocena stopnia zardzewienia 

12. PN-EN ISO 4628-4:2005 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powłok. Określanie ilości i rozmiaru 

uszkodzeń oraz intensywności jednolitych zmian w wyglądzie. Część 4: 

Ocena stopnia spękania 



13. PN-EN ISO 4628-5:2005 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powłok. Określanie ilości i rozmiaru 

uszkodzeń oraz intensywności jednolitych zmian w wyglądzie. Część 5: 

Ocena stopnia złuszczenia 

14. PN-EN ISO 4628-6:2001 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powłok. Określanie intensywności, ilości 

i rozmiaru podstawowych rodzajów uszkodzeń. Ocena stopnia skredowania 

metodą taśmy 

15. PN-EN ISO 2409:1999 Farby i lakiery. Metoda siatki nacięć 
16. ASTM D 3359:1997 Oznaczenie przyczepności powłoki do podłoża metodą taśmy (metoda 

krzyża Andrzeja) 

17. PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Próba odrywania do oceny przyczepności 

18. PN-H-97052:1970 Ochrona przed korozją. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i 

żeliwa do malowania 

19. PN-EN ISO 8503-4:1999 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Charakterystyki chropowatości powierzchni podłoży stalowych 

po obróbce strumieniowo-ściernej. Część 4: Metoda kalibrowania wzorców 

ISO profilu powierzchni do określania profilu powierzchni. Sposób 

postępowania z użyciem przyrządu stykowego 

20. PN-EN ISO 8502-6:2007 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 6: 

Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczeń do analizy. Metoda Bresle’a 

21. PN-EN ISO 8502-5:2005 

 

Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i lakierów i 

podobnych produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. 

Część 5: Oznaczanie chlorków na powierzchniach stalowych 

przygotowanych do malowania (metoda rurki wskaźnikowej) 

22. PN-EN ISO 8502-9:2002 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 9: 

Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych 

w wodzie 

23. PN-EN ISO 8502-4:2000 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Wytyczne 

dotyczące oceny prawdopodobieństwa kondensacji pary wodnej przed 

nakładaniem farby 

24. PN-EN ISO 8502-8:2006 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 8: 

Metoda polowa refraktometrycznego oznaczania wilgoci 

25. PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczanie grubości powłoki 

26. PN-ISO 15184:2001 Faby i lakiery. Sprawdzenie twardości metodą ołówkową 
27. PN-EN ISO 11124-2:2000 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Wymagania techniczne dotyczące metalowych ścierniw 

stosowanych w obróbce strumieniowo-ściernej. Ostrokątny śrut z żeliwa 

utwardzonego 

 

28. PN-EN ISO 11126-3:2000 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Wymagania techniczne dotyczące niemetalowych ścierniw 

stosowanych w obróbce strumieniowo-ściernej. Żużel pomiedziowy 

29. PN-EN ISO 11126-4:2002 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Wymagania techniczne dotyczące niemetalowych ścierniw 

stosowanych w obróbce strumieniowo-ściernej. Część 4: Żużel 

pomiedziowy 

30. PN-EN ISO 11126-7:2001 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Wymagania techniczne dotyczące niemetalowych ścierniw 

stosowanych w obróbce strumieniowo-ściernej. Część 7: Elektrokorund 

31. PN-ISO 8501-1:2002 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Stopnie skorodowania 

i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoży stalowych oraz 

podłoży stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok 

32. PN-EN ISO 8501-4:2008  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 4: Stany 

wyjściowe powierzchni, stopnie przygotowania i stopnie rdzy nalotowej w 

powiązaniu z oczyszczeniem strumieniem wody pod ciśnieniem 



33. PN-ISO 8501-3:2004  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 3: Stopnie 

przygotowania spoin, ostrych krawędzi i innych obszarów z wadami 

powierzchni 

34. PN-EN ISO 8503-2:1999 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Charakterystyki chropowatości powierzchni podłoży stalowych 

po obróbce strumieniowo-ściernej. Część 2:  Metoda stopniowania profilu 

powierzchni stalowych po obróbce strumieniowo-ściernej. Sposób 

postępowania z użyciem wzorca 

 

35. PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Metody przygotowania powierzchni. Część 2: Obróbka 

strumieniowo-ścierna 

10.2. Inne dokumenty 

36. Rozporządzenie Ministra Gospodarki i Polityki Społecznej z dnia 14 stycznia  2004 r. w sprawie 

bezpieczeństwa i higieny pracy przy czyszczeniu powierzchni, malowaniu natryskowym i natryskiwaniu 

cieplnym (Dz.U. z 2004 r. nr 16 poz. 156) 

37. Ustawa o odpadach z dnia 27 kwietnia 2001 r. (Dz.U. z 2001 r., nr 62, poz. 628) 

38. Zalecenia do wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych 

obiektów mostowych, nowelizacja w 2006 r. stanowiąca załącznik do zarządzenia nr 15 Generalnego 

Dyrektora Dróg Krajowych i Autostrad z dnia 8 marca 2006 r. 

39. Ustawa z dnia 11 stycznia 2001 r. o substancjach i preparatach chemicznych (Dz.U. z 2001 r. nr 11, poz. 

84 wraz z późniejszymi zmianami) 

40. Rozporządzenie Ministra Gospodarki i Pracy z dnia 10 października 2005 r. zmieniające rozporządzenie 

w sprawie najwyższych dopuszczalnych stężeń i natężeń czynników szkodliwych dla zdrowia w 

środowisku pracy (Dz.U. z 2005 r. nr 212, poz. 1769) 

41. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz.U. z 2004 r. nr 92, poz.881) 

 

 



11. ZAŁĄCZNIKI 

Załącznik 1  

 

POMIARY KLIMATYCZNE 
 

Data Godzina Wilgotność 
względna 

% 

Temperatura 

powietrza 

°C  

Temperatura 

podłoża 

°C 

Temperatura 

punktu rosy 

°C 

Wykonujący 

pomiar 

Uwagi 

1 2 3 4 5 6 7 8 

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

 

 

Podpis wykonującego pomiary Podpis Inżyniera Podpis Wykonawcy 

................................................. ................................................. ................................................. 

 

 

 

 

  



Załącznik 2  

 

PROTOKÓŁ KONTROLI JAKOŚCI 
 

Załącznik 2A. Farby *) 

Obiekt 

A1 Producent  

A2 Nazwa  

A3 Nr partii  

A4 Świadectwo kontroli jakości nr  

A5 Stan opakowania: 

Uszkodzone 

Nieuszkodzone 

 

A6 Kożuszenie  

A7 Osad: 

Łatwy do rozmieszania 

Trudny do rozmieszania 

Niemożliwy do rozmieszania 

 

A8 Wtrącenia  

A9 Rozdział faz  

A10 Konsystencja (np. żelowanie)  

A11 Kolor  

A12 Uwagi  

*) należy wypełnić dla każdej partii farby   

 

Załącznik 2B. Przygotowanie powierzchni*)  
B1 Obiekt  

B2 Fragment konstrukcji wg szkicu; 

(element) 

 

B3 Informacje dotyczące mycia konstrukcji  

(ciśnienie detergentu, jego stężenie itp.) 

 

B4 Przygotowanie powierzchni do pierwszego malowania  

B4.1 

B4.2 

 

B4.3 

B4.4 

B4.5 

B4.6 

Data i godziny czyszczenia 

Rodzaj i parametry ścierniwa (granulacja, czystość 
jonowa itd) 

Stopień przygotowania powierzchni 

Stopień odpylenia 

Profil powierzchni 

Zanieczyszczenie jonowe 

 

 

 

 

 

 

 

B5 Zakres drugiego przygotowania powierzchni po 

naniesieniu gruntu (stan powłoki, zastosowane 

operacje, itd.) 

 

B6 Zakres trzeciego przygotowania powierzchni po 

naniesieniu międzywarstwy (stan powłoki, 

zastosowane operacje itd.) 

 

B7 Zakres czwartego przygotowania powierzchni po 

naniesieniu międzywarstwy (stan powłoki, 

zastosowane operacje itd.) 

 

B8 Data przeprowadzenia oceny  

B9 Uwagi  

*) należy wypełniać każdego dnia po skończonym fragmencie pracy 

Załącznik 2C. Nakładanie powłok 
Powłoka (grunt, międzywarstwa, nawierzchniowa)* 

C1 Obiekt  

C2 Fragment konstrukcji wg szkicu (element)  

C3 Parametry powierzchni przed malowaniem  

C4 Rodzaj farby  

C5 Technika aplikacji (parametry aplikacji)  



C6 Czas malowania  

C7 Wygląd: 

Cofanie się wymalowania 

Zacieki 

Zanieczyszczenia wmalowane w powłokę 
Kraterowania igłowe 

Kraterowania z pękającymi pęcherzami 

Zmarszczenia 

Spękania 

Skórka pomarańczowa 

Suchy natrysk 

Podnoszenie 

Niedomalowania 

 

C8 Grubość [µm] ( liczba wykonanych pomiarów, zakres 

wyników, czy spełnia zasadę, że max. 10% pomiarów 

jest poniżej 0,9 wartości nominalnej, a grubość max. nie 

przekracza trzykrotnej wartości nominalnej) 

 

C9 Przyczepność (w przypadkach wątpliwych)  

C10 Data przeprowadzenia oceny  

C11 Uwagi  

* należy wypełniać każdego dnia po skończonym fragmencie pracy 

Załącznik 2D. Kontrola całego systemu powłokowego 
Powłoki 

D1 Obiekt  

D2 Fragment konstrukcji wg szkicu (element)  

D3 Parametry powierzchni przed malowaniem  

D4 Rodzaje farb w kolejnych powłokach  

D5 Wygląd:  

D6 Grubość [µm) (liczba wykonanych pomiarów, zakres 

wyników, czy spełnia zasadę, że max. 10% pomiarów 

jest poniżej 0,9 wartości nominalnej , a grubość max. nie 

przekracza trzykrotnej wartości nominalnej) 

 

D7 Przyczepność całego systemu do podłoża (w 

przypadkach wątpliwych) 

 

D8 Przyczepność międzywarstwowa ( w przypadkach 

wątpliwych) 

 

D9 Data przeprowadzenia oceny  

D10 Uwagi  

Podpisy: 

Wykonawca Inżynier  Nadzór producenta farb 

....................................... ....................................... ....................................... 

 

 

 
 
 



Załącznik 3  

 

KARTA DOKUMENTACJI POWYKONAWCZEJ 
 

1             Obiekt 
2 Przygotowanie podłoża 

2.1 Terminy: rozpoczęcia.......................................zakończenia........................................ 

2.2 Metoda 

2.3 Rodzaj ścierniwa 

2.4 Stopień przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1  

2.5 Stopień odpylenia wg PN-EN ISO 8502-3 

2.6 Profil powierzchni wg PN-EN ISO 8503-2 

2.7 Zanieczyszczenia jonowe wg PN-EN ISO 8502-9 

2.8 Uwagi o stanie podłoża 

3 Malowanie: 

3.1 Producent farb 

3.2 Nazwa farby 

3.3 Kolor 

3.4 Świadectwo 

3.5 Nr partii 

3.6 Data produkcji 

3.7 Data kontroli jakości 

3.8 Termin aplikacji: 

rozpoczęcia 

zakończenia 

4 System powłokowy 

4.1 Grubość powłoki pierwszej 

4.2 Grubość powłoki drugiej 

4.3 Grubość powłoki trzeciej 

4.4 Grubość powłoki czwartej 

4.5 Uwagi o jakości pokrycia (grubość, wygląd, przyczepność itd.) 

 

Podpisy: 

Wykonawca Inżynier 

.............................................. .............................................. 

 

 

 

 


