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1. WSTĘP 

1.1 Przedmiot specyfikacji technicznej 

Przedmiotem niniejszej specyfikacji są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót 
związanych z zabezpieczeniem antykorozyjnym konstrukcji stalowych związanych z 
rozbudową Zakładu Zagospodarowania i Unieszkodliwiania Odpadów innych niż 
niebezpieczne i obojętne w m. Dylów „A”, gmina Pajęczno. 

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 obj ętych ST 

Ustalenia zawarte w mniejszej specyfikacji mają zastosowanie przy pokrywaniu powłokami 
malarskimi elementów konstrukcji stalowej i obejmują: 

a/ odtłuszczenie konstrukcji przed czyszczeniem 

b/ przygotowanie powierzchni do malowania do stopnia czystości wg ISO 8501-1 i 2.  
Wymagane przygotowanie powierzchni: Sa 2,5, odpylenie, odtłuszczenie. 

c/ nanoszenie warstwy podkładowej z farby epoksydowej o grubości 120 µm 

d/ nanoszenie warstwy podkładowej z farby poliuretanowej o grubości 80 µm 

Przygotowanie powierzchni do malowania i nanoszenie wszystkich warstw malarskich ma 
miejsce w wytwórni konstrukcji stalowych. 

1.4 Określenia podstawowe 

Podstawowe określenia są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi normami 
oraz z ST – Wymagania Ogólne pkt 1.4. 

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 Farba do gruntowania przeciwrdzewna - farba wytwarzająca powłoki gruntowe 
wykazujące zdolność zapobiegania korozji metali, dzięki zawartości w powłoce składników 
hamujących procesy korozji podłoża. 

1.4.4 Lepkość umowna - czas wypływu farby lub emalii mierzony w sekundach z kubka 
(Forda 4) o średnicy otworu wypływowego 4mm. 

1.4.5 Malowanie nawierzchniowe - warstwy farby lub emalii nałożone na podkład 
gruntujący w celu uszczelnienia i uodpornienia na występujące w atmosferze czynniki 
agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne. 
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1.4.6 Podkład gruntujący - warstwy nałożone bezpośrednio na podłoże w celu jego 
zabezpieczenia. 

1.4.7 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. 

1.4.8 Rozcieńczalnik - lotna ciecz która może być dodawana do farby lub emalii w celu 
zmniejszenia lepkości do wartości przewidzianej dla danego wyrobu. 

1.4.9 Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowe zastosowane środki zwiększające 
odporność obiektu lub jego elementu na działanie korozji. 

1.5 Ogólne wymagania dotycz ące robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z 
Dokumentacją Projektową, ST i poleceniami Inspektora Nadzoru. 

2. MATERIAŁY 

2.1. Ogólne wymagania dotycz ące materiałów. 

Ogólne wymagania dotyczące właściwości materiałów, ich pozyskiwania i składowania 
podano w ST „Wymagania ogólne”, pkt 2 

2.2. Rodzaje materiałów. 

2.2.1. Materiały malarskie do zabezpieczeń przeciwkorozyjnych: 

farby epoksydowe i poliuretanowe 

2.2.3. Woda 

Przy czyszczeniu zanieczyszczeń rozpuszczalnych w wodzie, czyszczeniu strumieniem 
wody oraz nakładaniu powłok z farb wodorozcieńczalnych należy wykorzystywać wodę 
odpowiadającą wymaganiom normy PN-EN 1008:2004 „Woda zarobowa do betonu. 
Specyfikacja pobierania próbek, badanie i ocena przydatności wody zarobowej do betonu, 
w tym wody odzyskanej z procesów produkcji betonu”. Bez badań laboratoryjnych może 
być stosowana tylko wodociągowa woda pitna. 

2.3. Wymagania 

Materiały powinny odpowiadać wymaganiom określonym w Aprobacie Technicznej IBDiM. 

2.4. 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-89/C-81400. Temperatura 
wewnątrz pomieszczeń magazynowych powinna wynosić +5÷30°C, a wilgotność O - 90% 
RH. 
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2.5. Warunki przyj ęcia elementów i konstrukcji od dostawcy 

2.5.1. Elementy i konstrukcje zabezpieczone systemami malarskimi w wytwórni. 

Podstawę przyjęcia na budowę elementów i konstrukcji zabezpieczonych systemami 
malarskimi w wytwórni stanowią: 

– dokumentacja projektowa wraz ze specyfikacjami technicznymi zawierające między 
innymi zestawienie elementów konstrukcyjnych stalowych oraz charakterystykę powłok 
wykonywanych w wytwórni, 

– dokumenty z wytwórni, w której wykonano powłoki, zawierające dane o powłokach i ich 
właściwościach podlegających kontroli przy ocenie i odbiorze. 

Każda partia elementów przychodząca na budowę powinna być oznakowana i przesłana z 
dokumentami zawierającymi następujące dane: 

– nazwę zamawiającego, numer i datę zamówienia, 

– nazwę i znak wytwórcy, 

– oznaczenie wyboru hutniczego, symbole handlowe elementów, 

– charakterystykę powłok ochronnych wykonanych w wytwórni, 

– zakres badań właściwości powłoki podlegający kontroli, wyniki badań przeprowadzone w 
wytwórni, 

– liczbę i masę partii elementów. 

Wszystkie dane dotyczące charakterystyki elementów i powłok ochronnych przesłane z 
wytwórni z odpowiednimi dokumentami muszą być zgodne z danymi w dokumentacji 
projektowej i odpowiedniej specyfikacji technicznej. 

Ocenę właściwości powłok na elementach konstrukcji wykonuje się zgodnie z zaleceniami 
dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej. Kontrola dla każdej partii elementów 
musi obejmować badania w zakresie: 

– grubości powłoki według PN-EN ISO 2808:2008 lub PN-EN ISO 2178:1998, 

– wyglądu powłoki według PN-EN ISO 12944-7:2001, 

– przyczepności powłoki według PN-EN ISO 2409:2008 lub PN-EN ISO 4624:2004. 

Właściwości powłok powinny odpowiadać wymaganiom ustalonym w dokumentacji 
projektowej i specyfikacji technicznej oraz w normie PN-EN ISO 12944-7:2001. 

3 SPRZĘT 

3.1 Ogólne warunki stosowania sprz ętu i narz ędzi ręcznych 

Jakikolwiek sprzęt, maszyny lub narzędzia nie gwarantujące zachowania wymagań 
jakościowych robót i bezpieczeństwa zostaną przez Inspektora Nadzoru 
zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robót. 
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3.2. Odtłuszczanie konstrukcji stalowej 

Odtłuszczanie konstrukcji należy przeprowadzić przy użyciu czystych szmat nasączonych 
rozpuszczalnikiem. 

3.2. Sprzęt i narz ędzia do wykonywania robót przeciwkorozyjnych 

Do wykonywania robót przeciwkorozyjnych należy stosować: 

– szczotki o sztywnym włosiu lub druciane do czyszczenia podłoża, 

– pistolety igłowe, szlifierki, młotki udarowe, szczotki druciane obrotowe, 

– sprężarki powietrza i piaskarnie do czyszczenia metali, 

– pędzle i wałki, 

– urządzenia do pneumatycznego lub hydrodynamicznego natrysku, 

– mieszadła napędzane wiertarką elektryczną, 

– drabiny i rusztowania. 

Przy doborze sprzętu i narzędzi należy uwzględnić wymagania producenta wyrobów 
stosowanych do wykonania zabezpieczeń przeciwkorozyjnych. 

4. TRANSPORT 

4.1. Ogólne wymagania  

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST „Wymagania ogólne” 
pkt 4. 

4.2. Transport materiałów malarskich do robót przec iwkorozyjnych 

Transport materiałów do robót antykorozyjnych w oryginalnych opakowaniach nie wymaga 
specjalnych urządzeń i środków transportu. W czasie transportu należy zabezpieczyć 
przewożone materiały w sposób wykluczający uszkodzenie opakowań. W przypadku 
dużych ilości materiałów zalecane jest przewożenie ich na paletach i użycie do załadunku 
oraz rozładunku urządzeń mechanicznych. 

Wyroby lakierowe należy pakować, składować i transportować zgodnie z wymaganiami 
normy PN-89/C-81400 „Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport” oraz 
warunkami określonymi przez producenta. 

5. WYKONANIE ROBÓT 

5.1. Ogólne warunki wykonania robót 

Ogólne zasady wykonania robót podano w ST „Wymagania ogólne” pkt 5 

5.2. Powierzchnie referencyjne 

Powierzchnie referencyjne na konstrukcji wyznaczają wspólnie przedstawiciele 
wykonawcy, inwestora i producenta farb wybierając rejony, w których występują narażenia 
korozyjne typowe dla warunków eksploatacji zabezpieczanego obiektu. 
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Przygotowanie powierzchni i nakładanie powłok na powierzchniach referencyjnych musi 
być wykonywane w obecności wszystkich zainteresowanych stron, zgodnie z 
zatwierdzoną technologią. Protokoły z oceny parametrów jakości powierzchni i pokrycia na 
powierzchniach referencyjnych wraz z dokładnym opisem i schematem ich usytuowania 
na obiekcie stanowią załączniki do dokumentacji powykonawczej. 

Zalecana liczba i wielkość powierzchni referencyjnych podana jest w tablicy 2. 

 

5.3.Wymagania dotycz ące podło ży 

Ogólne wymagania dotyczące przygotowania podłoży podane są w PN-EN ISO 12944-
4:2001. Ochronny system malarski wymaga prawidłowego przygotowania powierzchni, 
które zależy od jej stanu początkowego i końcowego. Metody przygotowania powierzchni 
opisane są w PN-EN ISO 12944-4:2001. Przygotowanie powierzchni powinno zostać 
ocenione na podstawie wzrokowej oceny czystości profilu powierzchni i czystości 
chemicznej, z zastosowaniem metod podanych w PN-EN ISO 12944-4:2001. 

5.3.1. Elementy i konstrukcje zabezpieczone w wytwó rni powłokami gruntowymi lub 
systemami malarskimi. 

Właściwości powłok gruntowych lub systemów malarskich są kontrolowane przy 
przyjmowaniu elementów i konstrukcji na budowę zgodnie z zasadami podanymi w pkt. 
2.5.1. niniejszej specyfikacji. Dopuszczalne jest przyjęcie na budowę elementów i 
konstrukcji, których powłoki gruntowe lub systemy malarskie nie wymagają naprawy bądź 
podlegają dozwolonej w dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej naprawie albo 
oczyszczeniu. Naprawę lub oczyszczenie powłok gruntowych lub systemów malarskich 
należy przeprowadzić zgodnie z zaleceniami wytwórni, która nałożyła powłoki gruntowe 
bądź systemy malarskie albo wymaganiami dokumentacji projektowej i specyfikacji 
technicznej.  
Po przeprowadzeniu montażu konstrukcji zabezpieczonych w wytwórni powłokami 
gruntowymi lub systemami malarskimi należy wykonać również powłoki gruntowe i 
malarskie na złączach. Przed ich wykonaniem konieczne jest przygotowanie 
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zabezpieczanych powierzchni, zgodnie z wymaganiami określonymi w dokumentacji 
projektowej, specyfikacji technicznej zabezpieczenia przeciwkorozyjnego opracowanej dla 
realizowanego przedmiotu zamówienia. 
Rodzaje powłok gruntowych i malarskich, technologia oraz warunki wykonania powłok na 
złączach powinny być podane w dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej. Przy 
pracach należy zwrócić szczególną uwagę na staranne wykonywanie wymalowań w 
miejscach połączeń nowej powłoki i powłoki wykonanej w wytwórni, w miejscach 
wypukłości złączy oraz na materiałach złącznych (śrubach, nitach). 

5.4. Warunki przy prowadzeniu prac malarskich antyk orozyjnych 

Zalecane warunki przy prowadzeniu prac malarskich powinny być podane w kartach 
technicznych lub instrukcjach stosowania wyrobów malarskich.  
O ile instrukcja producenta nie zawiera innych wymagań, to prace malarskie antykorozyjne 
należy przeprowadzać w następujących warunkach: 

– przy temperaturze malowanego podłoża nie wyższej niż 40°C, podłoże nie powinno być 
również nasłonecznione, 

– przy braku zawilgocenia malowanej powierzchni opadami oraz kondensującą parą 
wodną, 

– przy temperaturze podłoża co najmniej o 3°C wyższej od temperatury punktu rosy, a 
przy dużej chropowatości powierzchni o 7°C (wyznaczenie temperatury punktu rosy 
powinno być zgodne z PN-EN ISO 8502-4:2000). 

Najlepszą jakość powłoki uzyskuje się w temperaturze otoczenia w granicach 15-25°C, 
przy wilgotności względnej otaczającej atmosfery 18%. Prace malarskie należy 
wykonywać na terenie oddzielonym lub osłoniętym od prac innego typu, w szczególności 
od obróbki strumieniowo-ściernej i spawania. W przypadku malowania elementów 
wewnątrz pomieszczeń produkcyjnych należy unikać zapylenia pomalowanych 
powierzchni oraz zabezpieczyć nawiew świeżego powietrza do pomieszczeń, w których są 
malowane elementy lub konstrukcje stalowe. Nawiew świeżego powietrza nie powinien 
być kierowany bezpośrednio na malowane powierzchnie. 
Po zakończeniu malowania świeżo nałożone powłoki malarskie, przed oddaniem do 
eksploatacji, powinny być sezonowane przez okres 7-14 dni (o ile instrukcje producentów 
nie stanowią inaczej) w takich samych warunkach jak przy malowaniu. Elementy 
konstrukcyjne ze świeżo naniesioną powłoką malarską, o ile jest to możliwe, nie powinny 
być poddane bezpośrednio działaniu promieni słonecznych oraz powietrza 
zanieczyszczonego związkami chemicznymi. 
Przy konieczności wykonywania robót malarskich na otwartym powietrzu, w razie 
wystąpienia niekorzystnych warunków atmosferycznych (np. na skutek zmian pogodowy), 
miejsca malowane należy osłonić (wiaty, folie, plandeki) oraz w miarę możliwości 
zastosować nawiew ciepłego, suchego powietrza, aby nie dopuścić do oziębienia 
malowanych konstrukcji. 
Przeznaczone do malowania powierzchnie powinny być w bezpieczny sposób dostępne i 
dobrze oświetlone. 
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5.5.Wymagania dotycz ące wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych 

Ogólne wymagania dotyczące wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane 
są w normie PN-EN ISO 12944-7:2001. Jeżeli postanowienia dokumentacji projektowej i 
specyfikacji technicznej nie stanowią inaczej, to przyjmuje się, że pojedyncza grubość 
powłoki nie może być mniejsza niż 80% nominalnej grubości powłoki. Tak więc 
pojedyncza grubość powłoki powinna osiągać wielkość pomiędzy 80% a 100% nominalnej 
grubości powłoki, pod warunkiem że przeciętna wielkość dla całości (średnia) jest równa 
lub większa od nominalnej grubości powłoki. Jednocześnie należy zadbać o osiągnięcie 
nominalnej grubości powłoki przy unikaniu obszarów o nadmiernej grubości. Zalecane jest 
by maksymalna grubość powłoki nie była większa niż 3-krotna nominalna grubość powłoki. 
W celu osiągnięcia wymaganej grubości powłoki powinno się okresowo, podczas 
nakładania powłoki, sprawdzać jej grubość na mokro. 

Wszystkie trudno dostępne powierzchnie oraz krawędzie, naroża, spawy, połączenia 
nitowe i śrubowe powinny być malowane szczególnie starannie. Jeżeli wymagane jest 
dodatkowe zabezpieczenie krawędzi, należy zastosować odpowiednią powłokę 
zaprawkową o odpowiedniej szerokości (ok. 25 mm) po obu stronach krawędzi. 

Należy przestrzegać określonego odstępu czasu między nakładaniem poszczególnych 
powłok oraz między nałożeniem ostatniej powłoki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. 
Czasy te powinny wynikać z dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej lub z kart 
technicznych wyrobów lakierowych. Wady każdej powłoki prowadzące do pogorszenia jej 
właściwości ochronnych lub mające znaczący wpływ na jej wygląd powinny być usunięte 
przed nałożeniem następnej powłoki. 

5.5.1. Wykonywanie powłok mi ędzywarstwowych i nawierzchniowych na 
konstrukcjach zabezpieczonych powłokami gruntowymi w wytwórni. 

Wymalowania międzywarstwowych i nawierzchniowych warstw powłok na konstrukcjach 
wykonuje się zgodnie z wymaganiami dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej, 
w których podane są wyroby malarskie, ilości warstw i grubości poszczególnych powłok 
oraz całego pokrycia malarskiego. Projekt i specyfikacja techniczna zawierają wszystkie 
dane dotyczące technologii nakładania, wykonania powłok oraz ich oceny. Powłoki 
międzywarstwowe i nawierzchniowe należy nakładać na powierzchnie przygotowane 
zgodnie z wymaganiami pkt. 5.3.1. niniejszej specyfikacji.  

Na powierzchniach zabezpieczonych farbami do czasowej ochrony możliwe jest 
wykonywanie pełnych systemów malarskich po upewnieniu się, czy farba do czasowej 
ochrony jest „zgodna” z farbami stosowanymi w systemach malarskich. Termin „zgodna” 
oznacza, że dwa wyroby malarskie mogą być stosowane bez wystąpienia niepożądanych 
efektów. Przykładowe możliwości stosowania różnych farb przedstawiono w tabeli 3. 
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5.5.2. Malowanie ostateczne elementów i konstrukcji  zabezpieczonych systemami 
malarskimi w wytwórni. 

Wymalowania ostateczne wykonuje się zgodnie z wymaganiami dokumentacji projektowej 
i specyfikacji technicznej, zwykle stosując te same wyroby malarskie, które nakładano w 
wytwórni. Sposób oczyszczania podłoża, technika wykonania wymalowań i ich kontroli 
powinny być podane w projekcie. Dopuszcza się wykonanie powłok na podstawie zaleceń 
opracowanych przez wytwórnię, która nałożyła powłoki na elementy. Powierzchnia pod 
wymalowania ostateczne powinna być przygotowana zgodnie z wymaganiami pkt. 5.3.1. 
niniejszej specyfikacji. 

6. KONTROLA JAKO ŚCI ROBÓT 

6.1. Ogólne zasady kontroli jako ści robót. 

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w ST „Wymagania ogólne” pkt 6 

6.2. Badania przed przyst ąpieniem do robót przeciwkorozyjnych 

Przed przystąpieniem do robót przeciwkorozyjnych należy przeprowadzić kontrolę i 
odbiór elementów konstrukcji od dostawcy oraz badania materiałów, które będą 
wykorzystywane do wykonywania robót. 

6.2.1. Kontrola i przyjęcie na budowę elementów i konstrukcji stalowych 

Przy przyjmowaniu od dostawcy elementów i konstrukcji stalowych należy wykonać 
badania i odbiór powłok ochronnych zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt. 2.5. 
niniejszej specyfikacji. 
Wyniki badań powinny być odnotowane w formie protokołu kontroli, wpisane do dziennika 
budowy i zaakceptowane przez inspektora nadzoru. 

6.2.2. Badania materiałów 
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Wyroby użyte do wykonywania powłok powinny odpowiadać odpowiednim normom lub 
aprobatom technicznym. 
Bezpośrednio przed i podczas nakładania wyroby lakierowe powinny być sprawdzane pod 
względem: 
– zgodności etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji, 

– braku nieodwracalnego osadzania się pigmentów, 

– braku trwałego, nie dającego się wymieszać osadu (pozostały osad powinien dać się 
łatwo zredyspergować), 

– możliwości ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robót 

przeciwkorozyjnych, 

– terminów przydatności do użycia podanych na opakowaniach. 

6.3. Badania w czasie robót 

Badania w czasie robót polegają na sprawdzaniu zgodności wykonywanych robót 
przeciwkorozyjnych z dokumentacją projektową, specyfikacją techniczną zabezpieczenia 
antykorozyjnego, opracowaną dla realizowanego przedmiotu zamówienia, i kartami 
technicznymi wyrobów lub instrukcjami producentów. Badania te w szczególności powinny 
dotyczyć: 
– kontroli procesu oczyszczania powierzchni, 

– oceny przygotowania powierzchni do nakładania powłok, 

– kontroli warunków wykonywania powłok, 

– kontroli procesu nakładania powłok. 

6.3.1. Kontrola procesu oczyszczania powierzchni 

Przy kontroli jakości procesu oczyszczenia powierzchni należy: 
– zapoznać się ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu 

wyjściowego podłoża i zanieczyszczeń, zgodnie z PN-EN ISO 8501-1:2008, 

– kontrolować parametry stosowanej metody oczyszczania i pracę urządzeń, 

– ewentualnie uzupełnić technologię o proces odtłuszczania zatłuszczeń powstałych 
podczas przygotowania powierzchni, 

– dokonać odbioru powierzchni do malowania lub wykonania powłoki metalizacyjnej, z 
uwzględnieniem wymaganych właściwości powierzchni według dokumentacji projektowej i 
specyfikacji technicznej. 

6.3.2. Ocena przygotowania powierzchni do nakładania powłok 

Ocenę przygotowania powierzchni konstrukcji stalowych przeprowadza się nie później niż 
w ciągu 1 godz. od zakończenia czyszczenia, określając zgodnie z odpowiednimi normami 
następujące właściwości powierzchni: 
– wygląd powierzchni, oceniany według PN-EN ISO 8501-1:2008, 

– stopień przygotowania powierzchni określany poprzez porównanie stanu podłoża z 
fotograficznymi wzorcami według PN-EN ISO 8501-1:2008, 
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– chropowatość, określającą w umownej skali profil powierzchni, ocenianą według PN-EN 
ISO 8503-2:1999, 

– zapylenie określane według PN-EN ISO 8502-3:2000, (zapylenie nie powinno być 
większe niż na wzorcu Nr 3 według normy), 

– w przypadku konstrukcji eksploatowanych w silnie agresywnym środowisku ocenę 
obecności zatłuszczeń według metody określonej w dokumentacji projektowej i 
specyfikacji technicznej, 

– obecność soli rozpuszczalnych w wodzie według PN-ISO 8502-5:2005 (chlorki) lub PN-
EN ISO 8502-9:2002 (przewodność roztworu). 

Zanieczyszczenia należy zdejmować z powierzchni metodą tamponową, zgodnie z PN-EN 
ISO 8502-2:2006 lub metodą Bresle’a podaną w PN-EN ISO 8502-6:2007. Podany ogólny 
zakres kontroli dotyczy zarówno całych powierzchni konstrukcji przygotowywanych na 
budowie do nakładania powłok ochronnych, jak i powierzchni miejsc połączeń elementów 
konstrukcji, które dostarczono na budowę z powłokami naniesionymi w wytwórni. 
Szczegółowy zakres kontroli podany jest w dokumentacji projektowej i specyfikacji 
technicznej. Wyniki badań przygotowania powierzchni powinny być odnotowane w formie 
protokołu kontroli, wpisane do dziennika budowy i zaakceptowane przez inspektora 
nadzoru. 

6.3.3. Kontrola warunków wykonywania powłok 

Kontrola warunków wykonywania powłok powinna obejmować określenie: 
– temperatury powietrza, 

– temperatury podłoża, 

– wilgotności względnej powietrza, 

– temperatury punktu rosy. 

Parametry te należy kontrolować zgodnie z PN-EN ISO 8502-4:2000. Wyniki badań należy 
zapisywać w dzienniku budowy. 

6.3.4. Kontrola procesu nakładania powłok malarskich 

Kontrola procesu malowania obejmuje: 
– sprawdzenie zgodności parametrów stosowanych urządzeń, na przykład: typu i rozmiaru 
dyszy, ciśnienia zasilającego, z wymaganiami producenta farby, 

– sprawdzenie przygotowania farby: wymieszania składników, przestrzegania czasu 
przydatności do stosowania farb dwuskładnikowych, 

– sprawdzenie przygotowania podłoża przed nałożeniem pierwszej warstwy farby, 

– sprawdzenie grubości pierwszej warstwy farby na sucho po zagruntowaniu elementów, 

– zgodności odstępu czasu nakładania kolejnych warstw zgodnie z instrukcją stosowania 
farby, normą lub kartą techniczną wyrobu, 

– ocenę stanu wymalowania po nałożeniu warstw gruntujących i po malowaniu 
nawierzchniowym. Stan powłoki ocenia się nieuzbrojonym okiem przy świetle dziennym 
lub sztucznym o mocy 100 W z odległości 30-40 cm. Świeżo naniesiona lub nie 
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wyschnięta powłoka malarska nie powinna wykazywać wtrąceń ciał obcych, kraterów, 
zacieków, niedomalowań, 

– ocenę grubości poszczególnych warstw (celem eliminacji niedopuszczalnych wad, takich 
jak: za mała grubość powłok, duże zacieki, suchy natrysk, spęcherzenie, kraterowanie, 
cofanie wymalowania, ukłucia igłą, itp.). 

Wyniki badań należy zapisać w dzienniku budowy. 

6.4. Badania odbiorowe powłok 

6.4.1. Badania odbiorowe powłoki malarskiej 

Po wyschnięciu powłoki malarskie należy sprawdzać na zgodność z dokumentacją 
projektową i specyfikacją techniczną, w zakresie: 
– wyglądu powierzchni, poprzez ocenę wzrokową np. pod kątem jednolitości barwy, siły 
krycia i wad takich jak dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pęcherzyki powietrza, 
łuszczenie, spękania i zacieki, 

– właściwości powłoki takich jak: grubość, przyczepność i porowatość, badanych przy 
użyciu przyrządów i metod podanych w dokumentacji projektowej, zgodnych z 
odpowiednimi normami. 

Grubość powłoki bada się zwykle metodami nieniszczącymi, zgodnie z PN-EN ISO 
2808:2008 lub PN-EN ISO 2178:1998. 
Przyczepność powłoki do podłoża i przyczepność międzywarstwową ocenia się metodami 
niszczącymi, zgodnie z PN-EN ISO 4624:2004 lub PN-EN ISO 2409:2008. Porowatość 
kontroluje się zwykle przy zabezpieczeniach specjalnych metodą nisko lub 
wysokonapięciową, zgodnie z procedurą badawczą określoną w dokumentacji projektowej 
i specyfikacji technicznej. Wyniki badań powinny być porównane z wymaganiami 
podanymi w dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej zabezpieczenia 
przeciwkorozyjnego, opracowanej dla realizowanego przedmiotu zamówienia, opisane w 
dzienniku budowy i protokole podpisanym przez przedstawicieli inwestora 
(zamawiającego) oraz wykonawcy. 

6.4.2. Badania odbiorowe powłoki metalizacyjnej natryskiwanej cieplnie 

Zakres badań jest następujący: 

A. Ocena wyglądu zewnętrznego powłoki 

Powłoki należy ocenić na podstawie oględzin powierzchni nieuzbrojonym okiem. 
Powierzchnia powłoki natryskiwanej powinna być jednorodna pod względem ziarnistości i 
mieć jednolity wygląd. Powłoka nie powinna wykazywać widocznych wad, takich jak: rysy, 
pęknięcia, pęcherze, niezwiązane cząstki, uszkodzenia i miejsca nie pokryte, które mogą 
obniżyć trwałość powłoki ochronnej i ograniczyć jej przewidywane zastosowanie. 

B. Ocena grubości powłoki 

Grubość powłoki należy ocenić metodami podanymi w PN-EN ISO 2178:1998 lub PN-EN 
ISO 2808:2008, o ile w dokumentacji projektowej nie postanowiono inaczej (liczbę i 
rozmieszczenie punktów pomiarowych, w zależności od wielkości powierzchni 
pomiarowej, przyjąć według PN-EN 22063:1996). Minimalne grubości powłok w zależności 
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od roli powłoki w systemie ochronnym, kategorii korozyjności środowiska i wymaganej 
trwałości systemu podano w tablicy 2 PN-H-04684:1997. 
Dopuszczalne odchyłki grubości dla powłok natryskiwanych cieplnie na łatwo dostępnych 
powierzchniach podano w tablicy 3 PN-H-04684:1997. Przy natryskiwaniu ręcznym w 
miejscach trudno dostępnych i na powierzchniach o skomplikowanych kształtach 
dopuszcza się dwukrotne zwiększenie odchyłek w stosunku do podanych w tablicy 3 wyżej 
wymienionej normy. 
W przypadku stwierdzenia zbyt małej grubości powłoki dopuszcza się jej uzupełnienie, pod 
warunkiem że powłoka nie uległa zawilgoceniu lub zabrudzeniu, a od czasu zakończenia 
natryskiwania nie upłynęło więcej niż 48 godz. 

C. Ocena przyczepności powłoki 

Ocenę przyczepności przeprowadza się według PN-EN ISO 2063:2006. Przy ocenie 
metodą nacinania powłoki należy naciąć powłokę narzędziem skrawającym o twardym 
ostrzu aż do podłoża siatką rys tak, aby powstały kwadraty o określonej wielkości (tablica 
4). Przy badaniu nie może nastąpić oddzielenie powłoki. 

 

Głębokość rysy należy dobrać tak, aby powłokę przeciąć aż do podłoża. Po nacięciu siatki 
należy nakleić, za pomocą wałka obciążonego 5N, odpowiednią taśmę klejącą. Taśmę 
klejącą należy potem oderwać szybko jednym szarpnięciem, prostopadle do powierzchni 
powłoki. W przypadkach niedostatecznej przyczepności powłoki, odstawania jej na 
krawędziach, występowania pęknięć lub pęcherzy całą powłokę należy dokładnie usunąć, 
a przedmiot po powtórnej obróbce strumieniowo-ściernej poddać ponownemu 
natryskiwaniu. 
Wyniki badań powinny być porównane z wymaganiami podanymi w dokumentacji 
projektowej i specyfikacji technicznej zabezpieczenia przeciwkorozyjnego, opracowanej 
dla realizowanego przedmiotu zamówienia, opisane w dzienniku budowy i protokole 
podpisanym przez przedstawicieli inwestora (zamawiającego) oraz wykonawcy. 

6.4.3. Badania odbiorowe powłoki metalizacyjnej i malarskiego systemu powłokowego 

Badania powłoki metalizacyjnej przeprowadza się zgodnie z zasadami podanymi w pkt. 
6.4.2. niniejszej ST. 
Powłokę malarską bada się w zakresie oceny jej wyglądu zewnętrznego, grubości i 
przyczepności, zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt. 6.4.1. Wyniki badań powinny być 
porównane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i specyfikacji 
technicznej zabezpieczenia przeciwkorozyjnego, opracowanej dla realizowanego 
przedmiotu zamówienia, opisane w dzienniku budowy i protokole podpisanym przez 
przedstawicieli inwestora (zamawiającego) oraz wykonawcy. 
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7 . OBMIAR ROBÓT 

Jednostką obmiaru jest 1 metr kwadratowy oczyszczonej powierzchni, powłoki malarskiej 
gruntującej oraz powłoki malarskiej nawierzchniowej na podstawie Dokumentacji 
Projektowej i pomiarów w terenie. Powierzchnię powłoki malarskiej należy określić z 
obmiaru powierzchni rzeczywistych. 

8. ODBIÓR ROBÓT 

Odbiór robót w zakresie potrąceń za wady będzie dokonywany zgodnie z Instrukcja DP-T 
14 z późniejszymi zmianami wydana przez GDDP w Warszawie. Roboty objęte niniejsza 
specyfikacja podlegają odbiorowi robót zanikających i ulegających zakryciu, lub odbiorowi 
robót ostatecznemu, które są dokonywany na podstawie wyników pomiarów, badań i 
oceny wizualnej. 

9 PODSTAWA PŁATNO ŚCI 

Płatność za 1 m2  konstrukcji pokrytej powłoką malarska należy przyjmować zgodnie z 
obmiarem i oceną jakości wykonanych robót na podstawie wyników pomiarów i badań 
laboratoryjnych. Cena wykonania robót obejmuje: 

- zakup i dostarczenie wszystkich czynników produkcji, 

- czyszczenie konstrukcji, 

- wykonanie zabezpieczeń zbierających produkty czyszczenia, 

- wywiezienie i utylizacja produktów czyszczenia z domieszkami ołowiu, 

- wykonanie powłok przewidzianych w Dokumentacji Projektowej i specyfikacji, 

- wykonanie niezbędnych rusztowań wiszących i stojących i ich przekładanie, 

- przeprowadzanie badań przewidzianych w specyfikacji, 

- dostosowanie się do warunków pogodowych oraz do wymaganych przerw miedzy 
poszczególnymi operacjami (warstwami), 

- zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziaływaniem robót na środowisko, 
przechodniów i przejeżdżające pojazdy, 

- zabezpieczenie wykonanych powłok w trakcie ich schnięcia przed skutkami opadów 
atmosferycznych, zanieczyszczeń oraz oddziaływania przejeżdżających pojazdów, -
wykonanie ekranów zabezpieczających roboty malarskie, 

- demontaż rusztowań i usunięcie ich poza pas drogowy lub kolejowy, 

- zapewnienie odpowiednich warunków przechowywania materiałów malarskich, 
zabezpieczenie odpowiednich warunków bezpieczeństwa i higieny pracy,  

- ochrona urządzeń obcych znajdujących się na wiadukcie w czasie czyszczenia i 
malowania, 

- wykonanie próbnych powłok malarskich, uporządkowanie miejsca robót, 

- utylizacji ewentualnych odpadów i pozostałości. 



203 

 

10 PRZEPISY ZWIĄZANE 

10.1 Normy 

- PN-EN ISO 12944-2 „Farby i lakiery -- Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych 

systemów malarskich -- Część 1: Ogólne wprowadzenie 

- PN-EN ISO 12944-2 „Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych 

systemów malarskich. Część 2: Klasyfikacja środowisk.” 

- PN-EN ISO 12944-4 „Farby i lakiery -- Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych 

systemów malarskich -- Część 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni” 

- PN-EN ISO 12944-5 „Farby i lakiery -- Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych 

systemów malarskich -- Część 5: Ochronne systemy malarskie.” 

- PN-EN ISO 12944-7 „Farby i lakiery -- Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych 

systemów malarskich -- Część 7: Wykonywanie i nadzór prac malarskich.” 

 

 


