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1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej 

Przedmiotem niniejszej ST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót polegających na wykonaniu zabezpieczeń 
antykorozyjnych stali w ramach „„Rozbudowie budynku szpitala o zadaszenia dla podjazdów karetek, przebudowie ciągu pieszo 
– jezdnego na drogę pożarową oraz budowie parkingów na 28 miejsc postojowych dla samochodów na działce nr ew. 66/1, 
obręb 0017przy ul. Radiowej 7 w Kielcach” 

1.2. Zakres stosowania ST 

Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania wspólne dotyczące wykonania i odbioru Robót, które są zlecone i 
objęte kontraktem, polegających na wykonaniu zabezpieczeń antykorozyjnych stali. 

1.3. Zakres Robót obj ętych ST 

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczą zasad zabezpieczeń antykorozyjnych stali. 

1.4. Określenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi Normami Technicznymi (PN i EN-PN), 
Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru Robót i postanowieniami Umowy. 

1.5. Ogólne wymagania dotycz ące Robót 

1. Należy sprawdzić czy dostarczona dokumentacja projektowa jest kompletna dla celów wykorzystania jej do budowy, a 
szczególnie czy posiada rysunki detali i szczegółów projektowych. W przypadku ich braku należy żądać ich uzupełnienia od 
Inwestora ( Projektanta) , który jest zobowiązany do ich dostarczenia (Prawo Budowlane Art. 20 ust.1 pkt.3, 3a, 4). 
2. Każda dostarczona dokumentacja powinna posiadać adnotację Inwestora „Do realizacji". O jakiejkolwiek wątpliwości 
stwierdzonej w stosunku do dokumentacji (niekompletność, brak detali, wątpliwe rozwiązania, rozwiązania stwarzające 
zagrożenie bezpieczeństwa budowli) należy bezwzględnie informować Inwestora 
3. Każdorazowe zmiany w stosunku do otrzymanego projektu ( inny materiał, technologia itp.) które chce wprowadzić 
Wykonawca - wymagają pisemnej zgody Inwestora i Autora Projektu. 
4. Podwykonawca na etapie składania do GW oferty ( a najpóźniej przed przystąpieniem do wykonywania robót), musi 
podać w formie pisemnej detale rozwiązań technicznych ( jeśli nie są podane w projekcie) - połączenia, newralgiczne elementy 
itp. Te rozwiązania muszą być na tyle szczegółowe , aby można rozliczyć Podwykonawcę z zakresu robót ,a także 
jednoznacznie rozliczyć go w okresie gwarancyjnym ( jakość prac). Kierownik kontraktu przy udziale wybranego Podwykonawcy 
musi te rozwiązania uzgodnić Inwestorem ( Inspektor Nadzoru ) i Projektantem. 

2. MATERIAŁY 

Dokumentacja techniczna dotycząca zabezpieczenia przed korozją powinna obejmować następujące dane: 
• wykaz zastosowanych rodzajów zabezpieczeń konstrukcji wraz z podaniem ich usytuowania w obiekcie, 
• technologie wykonywania zabezpieczeń nietypowych, kolejność i miejsce (w wytwórni, na budowie) wykonywania 
zabezpieczeń, 
• wykaz materiałów przeznaczonych do wykonywania zabezpieczeń na budowie wraz ze wskazaniem miejsca ich 
zastosowania, 
• plan „bioz" (w przypadku robót tego wymagających) zgodnie z rozporządzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 27 sierpnia 
2002 r. w sprawie szczegółowego zakresu i formy planu bezpieczeństwa i ochrony zdrowia oraz szczegółowego zakresu 
rodzajów robót budowlanych stwarzających zagrożenie bezpieczeństwa i zdrowia ludzi (Dz.U. nr 151 z 2002 r. poz. 1256). 

2.1. Odstępstwa od projektu zabezpiecze ń (podczas jego realizacji) 

Odstępstwa od projektu zabezpieczeń dopuszcza się w następujących przypadkach: 
• zmiany w stosunku do warunków użytkowania konstrukcji przewidzianych w projekcie, 
• zmiany wymagań dotyczących właściwości użytkowych powłok przez właściciela (inwestora) obiektu 
• decyzji właściciela obiektu o zastosowaniu innych materiałów. 
Odstępstwa powinny być każdorazowo potwierdzone dokumentem, który stanowi część dokumentacji technicznej i jest 
podpisany przez projektanta oraz właściciela obiektu (inwestora). 

2.2. Powłoki malarskie 

2.2.1. Przyjęcie wyrobów malarskich na budow ę 
Podstawę przyjęcia wyrobów malarskich na budowę stanowią: 
• projekt techniczny, 
• zgodność wyrobów i ich oznakowania z dokumentacją producenta, 
• ważność terminów gwarancyjnych. 
Projekt powinien zawierać charakterystykę wyrobów malarskich przeznaczonych do wykonania powłok, obejmującą pełne 
nazwy i symbole handlowe według PKWiU lub SWW oraz - ewentualnie - wskazanie producenta wyrobów. Na budowę mogą 
być przyjęte jedynie wyroby wymienione w projekcie lub wyroby zastępcze według specjalnej dokumentacji określonej 
odstępstwami od projektu. 
Niedopuszczalne jest stosowanie wyrobów nieznanego pochodzenia. 
Producent zobowiązany jest dostarczyć dla każdego wyrobu numer normy, aprobaty technicznej oraz dokumentu dopuszczenia 
do obrotu i stosowania (lub jednostkowego stosowania) w budownictwie, tj. certyfikatu lub deklaracji zgodności na partię 
wyrobu, a także kartę katalogową wyrobu lub firmowe wytyczne stosowania wyrobu. 
Wyroby malarskie powinny być dostarczone w opakowaniach fabrycznych, zamkniętych szczelnie i oznaczonych przez 
producenta. Oznaczenie powinno zawierać następujące dane: 
• producent (nazwa i znak firmowy), 
• pełna nazwa wyrobu, ewentualnie nazwa handlowa, 
• symbol handlowy wyrobu, 
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• data produkcji, 
• okres gwarancji. 
Podczas odbioru wyrobów malarskich należy: 
• sprawdzić stan opakowań, których firmowe zamknięcia nie powinny być naruszone, 
• stwierdzić zgodność oznakowań wyrobów z wymaganiami projektowymi, 
• ustalić przydatność wyrobu z uwagi na okres gwarancji. Okres wymalowań powinien się kończyć przed końcem gwarancji 
wyrobu. 
Kontrolne badania właściwości wyrobów malarskich powinny być prowadzone zgodnie z wymaganiami dokumentów odniesienia 
dla każdego wyrobu oraz systemu malarskiego. 
Wyroby malarskie mogą być przyjęte na budowę, jeśli spełniają następujące warunki: 
• odpowiadają wyrobom wymienionym w projekcie lub w dokumentacji odstępstw od projektu, 
• są właściwie zapakowane, zamknięte i oznakowane, 
• spełniają wymagane właściwości wskazane odpowiednimi dokumentami odniesienia (Polską Normą lub aprobatą 
techniczną), 
• posiadają deklarację zgodności lub certyfikat zgodności z właściwym dokumentem odniesienia, 
• farby, rozpuszczalniki, rozcieńczalniki, środki odtłuszczające i zmywające, zgodnie z Ustawą o substancjach i preparatach 
chemicznych z dnia 11 stycznia 2001 r. (Dz.U. nr 11 poz. 84), nie mogą być przyjęte na budowę, jeżeli nie mają karty 
charakterystyki substancji niebezpiecznej (Art. 5.2). KChSN musi być opracowana zgodnie z wzorem podanym w załączniku do 
rozporządzenia Ministra Zdrowia i Opieki Społecznej z dnia 18 lutego 1999 r. (Dz.U. nr 26 poz. 241; stan prawny na styczeń 
2004 r.). Opakowania muszą spełniać wymagania podane w rozporządzeniu Ministra Zdrowia z dnia 11 lipca 2002 r. w sprawie 
oznakowania opakowań substancji niebezpiecznych i preparatów niebezpiecznych (Dz.U. nr 140 poz. 1173; stan prawny na 
styczeń 2004 r.). Przyjęcie wyrobów na budowę powinno być potwierdzone wpisem do dziennika budowy. Wyroby malarskie 
powinny być przechowywane w warunkach określonych przez producenta i zużyte w okresie gwarancji. 

3. SPRZĘT 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST 00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 3. 

4. TRNSPORT 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST 00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 4. 
Przechowywanie elementów stalowych na placu budowy 
Elementy stalowych konstrukcji powinny być przechowywane na placu budowy zgodnie z wymaganiami projektu. Zaleca się 
przechowywanie w miejscach suchych, najlepiej pod wiatami. Składowanie powinno się odbywać na podkładach z betonu, 
drewna, kamieni lub stali, na wysokości co najmniej 30 cm od poziomu gruntu. Czas składowania nie powinien przekroczyć 1 
miesiąca (dopuszcza się dłuższe składowanie pod warunkiem wykonania zabezpieczeń zachowujących trwałość w okresie 
składowania). 
4.1.1. Przechowywanie elementów na budowie Elementy  zabezpieczone powłokami gruntowymi w wytwórni, mal owane 
na budowie wyrobami malarskimi nawierzchniowymi  
Elementy z powłokami gruntowymi powinny być przechowywane w miejscach suchych, zadaszonych lub w magazynach. 
Niedopuszczalne jest przechowywanie w warunkach bezpośredniego oddziaływania czynników atmosferycznych. Składowanie 
powinno się odbywać na podkładach z drewna, betonu, kamienia lub stali o wys. > 30 cm od poziomu terenu. Czas składowania 
nie powinien być dłuższy niż 2 miesiące. W przypadku dłuższego czasu składowania zagruntowane elementy należy poddać 
dokładnej kontroli w celu ustalenia ewentualnych uszkodzeń powstałych podczas składowania. 

5. WYKONANIE ROBÓT 

Ogólne zasady wykonania robót podano w ST 00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 5. 

5.1. Wykonanie powłok malarskich 

5.1.1. Warunki nakładania  
Warunki przeprowadzania prac malarskich zawierają karty katalogowe i instrukcje stosowania wyrobów malarskich. 
Temperatura malowanego podłoża nie może być wyższa niż 40 °C, nie powinno ono by ć również nasłonecznione. 
Niedopuszczalne jest malowanie powierzchni zawilgoconej opadami oraz kondensującą parą wodną. Temperatura podłoża 
musi być co najmniej o 3 °C wy ższa 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. Najlepszą jakość powłoki uzyskuje się w temperaturze 
otoczenia w granicach 15-25 °C, przy wilgotno ści względnej otaczającej atmosfery poniżej 85%. 
Uwaga: Stosowanie niektórych wyrobów możliwe jest w innych warunkach klimatycznych niż to podano wyżej. Zalecane 
warunki nakładania powinny być przedstawione w instrukcji producenta wyrobu. W przypadku malowania elementów wewnątrz 
pomieszczeń produkcyjnych należy unikać zapylenia pomalowanych powierzchni oraz stosować nawiew świeżego powietrza do 
pomieszczenia wydzielonego do malowania, ale nie bezpośrednio na malowane powierzchnie. 
Po zakończeniu malowania świeżo nałożone pokrycie malarskie przed oddaniem do eksploatacji powinno być sezonowane 
przez okres 7-14 dni (o ile instrukcje producenta nie stanowią inaczej) w warunkach jak przy malowaniu. Elementy 
konstrukcyjne ze świeżo naniesioną powłoką malarską nie powinny być poddane bezpośredniemu działaniu promieni 
słonecznych (o ile jest to możliwe) oraz powietrza zanieczyszczonego związkami chemicznymi. 
W przypadku konieczności wykonywania robót malarskich na otwartym powietrzu, w niekorzystnych warunkach 
atmosferycznych (np. na skutek zmian pogody), miejsca malowane należy osłonić (wiaty, folie, plandeki) oraz w miarę 
możliwości stosować nawiew ciepłego, suchego powietrza, aby nie dopuścić do oziębienia malowanych konstrukcji. 
Kontrola warunków wykonania wymalowań powinna obejmować określenie: 
• temperatury otoczenia, 
• temperatury podłoża, 
• wilgotności względnej powietrza, 
• temperatury punktu rosy. 
Dane te należy zapisywać w dzienniku budowy. 

5.2. Powierzchnie referencyjne 

Istotnym wymaganiem jest określenie w projekcie powierzchni referencyjnych. Powierzchnie referencyjne są to powierzchnie 
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wyznaczone w odpowiednich miejscach konstrukcji, służące do: 
• ustalenia minimalnego, możliwego do przyjęcia poziomu wykonania prac, 
• sprawdzenia, czy podane przez producenta lub wykonawcę dane są prawidłowe, 
• umożliwienia oceny właściwości powłoki w dowolnym czasie po zakończeniu prac. 
Powierzchnie referencyjne stanowią wzorzec, na podstawie, którego ocenia się później przygotowanie powierzchni i prace 
malarskie. Stanowią one również podstawę decyzji, czy wytypowany ochronny system malarski wykazuje właściwości takie, jak 
założono. 
Przedstawiciele wykonawcy, inwestora i producenta farb wspólnie wyznaczają powierzchnie referencyjne na konstrukcji, 
wybierając rejony, w których występują narażenia korozyjne typowe dla warunków eksploatacji zabezpieczanego obiektu. Prace 
na powierzchniach referencyjnych związane z przygotowaniem powierzchni i nakładaniem powłok muszą 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 załącznik do dokumentacji powykonawczej. Liczbę i wielkość powierzchni referencyjnych określono w tablicy 1. 
 
Tablica 1. Liczba powierzchni referencyjnych 
Wielkość konstrukcji 
(powierzchnia malowana) m2 

Zalecana liczba 
powierzchni 
referencyjnych 

Zalecany % powierzchni 
referencyjnej w 
odniesieniu do całkowitej 
powierzchni konstrukcji 

Zalecana całkowita 
wielkość powierzchni 
referencyjnych m2 

do 2000 3 0,6 12 
powyżej 2000 do 5000 5 0,5 25 
powyżej 5000 do 10000 7 0 7 0,5 50 
powyżej 10000 do 25000 7 0,3 75 
powyżej 25000 do 50000 9 0,2 100 
powyżej 50000 9 0,2 200 
 

5.3. Konstrukcje i elementy zabezpieczane całkowici e na budowie 

5.3.1. Przygotowanie podło ża 
Stosowanie ochronnych systemów malarskich na powierzchni elementów konstrukcji stalowych wymaga odpowiedniego 
przygotowania powierzchni. Powierzchnie przed malowaniem nie mogą być: zanieczyszczone smarami, olejami, solami, pokryte 
zgorzeliną walcowniczą, rdzą, starymi powłokami lakierowymi. Ostateczny efekt przygotowania - oczyszczenie do 
odpowiedniego stopnia czystości - zależy od zastosowanych metod 
czyszczenia. Powinien on być przyjęty zgodnie z danymi (wymaganiami) producenta wyrobu lub według wymagań zawartych w 
aprobatach technicznych. Przyjmując stopień oczyszczenia, należy 
uwzględnić również trwałość ochronnego systemu malarskiego, która zależy w znacznym stopniu od sposobu oczyszczenia. 
5.3.2. Metody oczyszczania (przygotowania powierzch ni)  
Przygotowanie powierzchni obejmuje; 
• oczyszczenie wstępne, polegające na: wyrównaniu nierówności, w tym usunięciu zadziorów, zaokrągleniu krawędzi, 
wyrównaniu spoin i nierówności po spawaniu punktowym oraz wyrównaniu szczelin powstałych w miejscu łączenia elementów, 
• oczyszczanie właściwe mające na celu usunięcie zgorzeliny, rdzy, olejów i smarów, produktów spawania, wilgoci, a także 
innych zanieczyszczeń oraz nadanie podłożu odpowiedniej chropowatości. 
Przygotowanie powierzchni do malowania powinno być zgodne z projektem. Do zadań kontroli jakości procesu oczyszczenia 
powierzchni należy: 
• zapoznanie się ze stanem powierzchni do oczyszczania w celu stwierdzenia stanu wyjściowego podłoża i zanieczyszczeń, 
zgodnie z PN-ISO 8501-1, 
• nadzór nad parametrami stosowanej metody oczyszczania i pracy urządzeń, 
• ewentualne uzupełnienie technologii o proces odtłuszczania zatłuszczeń powstałych podczas przygotowania powierzchni, 
• odbiór powierzchni do malowania z uwzględnieniem wymaganych właściwości powierzchni według projektu. 
5.3.3. Ocena przygotowania podło ża - odbiór podło ża 
Ocenę przygotowania powierzchni konstrukcji stalowych przeprowadza się po jej oczyszczeniu, tzn. nie później niż w 1 godz. od 
zakończenia czyszczenia, określając zgodnie z odpowiednimi normami następujące właściwości powłok: 
• wygląd powierzchni ocenia się według PN-ISO 8501 -1, 
• stopień przygotowania powierzchni określa się, porównując stan podłoża z fotograficznymi wzorcami według PN-ISO 8501-
1, 
• chropowatość, określającą w umownej skali profil powierzchni, ocenia się według PN-EN ISO 8503-2, 
• zapylenie określa się według PN-EN ISO 8502-3, 
• w przypadku konstrukcji eksploatowanych w silnie agresywnym środowisku ocenę obecności zatłuszczeń według metody 
uzgodnionej z inwestorem na jego życzenie, 
• obecność soli rozpuszczalnych w wodzie według PN-ISO 8502-5 (chlorki) lub PN-EN ISO 8502-9 (przewodność roztworu). 
Zanieczyszczenia należy zdejmować z powierzchni metodą tamponową zgodnie z PN-EN ISO 8502-2 lub metodą Bresle'a 
podaną w PN-EN ISO 8502-6. 
5.3.4. Wykonanie powłok  
Charakterystyka powłoki ochronnej powinna być zawarta w projekcie technicznym. Powłokę należy nałożyć z materiałów 
malarskich przyjętych na budowę zgodnie z p. 2.2.1 w sposób podany w p. 5.1 na podłoże przygotowane, jak podano w p. 
5.3.1, 5.3.2 i 5.3.3 (także na powierzchniach referencyjnych zgodnie z p. 5.2). 
Gruntową, pierwszą warstwę powłoki należy nanieść na podłoże nie później niż po 6 godz. po oczyszczeniu. 
Podstawową techniką nakładania farb jest natrysk hydrodynamiczny (bezpowietrzny). Dobierając sprzęt do rodzaju 
natryskiwanej farby, należy wziąć pod uwagę następujące parametry: lepkość, gęstość, rodzaj pigmentu i wymaganą 
temperaturę farby w czasie nakładania. 
Prace malarskie należy prowadzić w warunkach określonych w instrukcji stosowania farby oraz zgodnie z projektem. W trakcie 
procesu aplikacji farb kontroli podlegają: 
• temperatura otoczenia, 
• wilgotność względna powietrza (oba parametry konieczne dla określenia punktu rosy otaczającego powietrza), 
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• temperatura podłoża, 
• czas pomiędzy nakładaniem poszczególnych warstw, 
• grubość warstwy (celem eliminacji niedopuszczalnych wad, takich jak: duże zacieki, suchy natrysk, spęcherzenie, 
kraterowanie, cofanie wymalowania, ukłucia igłą, itp.). 
Ogólne wymagania dotyczące wykonywania prac malarskich zawarte są w normie PN-EN ISO 12944-7. 

5.4. Elementy zabezpieczone powłokami gruntowymi w wytwórni, malowane na budowie wyrobami malarskimi 
nawierzchniowymi 

Zakres prac i czynności na budowie jest następujący: 
• przyjęcie elementów na budowę, 
• kontrola i odbiór powłok gruntowych, 
• naprawa powłok gruntowych, 
• przechowywanie elementów, 
• montaż konstrukcji, 
• zabezpieczenie gruntujące połączeń, 
• wykonywanie wymalowań warstw nawierzchniowych na całej konstrukcji, 
• odbiór ostateczny z przedstawieniem wymaganych dokumentów. 
5.4.1. Przyjęcie elementów na budow ę 
Do przyjęcia wymagane są następujące dokumenty: 
• zestawienie elementów konstrukcyjnych stalowych przeznaczonych na budowę oraz charakterystyka powłok gruntowych 
wykonanych w wytwórni, 
• dokumenty z wytwórni, gdzie wykonano powłoki gruntowe. Dokumenty powinny zawierać dane o przygotowaniu 
powierzchni, zastosowanych wyrobach malarskich, ilości warstw oraz grubości powłok gruntowych. 
5.4.2. Kontrola i odbiór powłok gruntowych, decyzja  o przyj ęciu na budow ę 
Przyjęcie na budowę konstrukcji zagruntowanych w wytwórni obejmuje sprawdzenie dokumentów. Każda partia elementów 
powinna być oznakowana i przesłana z dokumentami zawierającymi dane: 
• nazwę zamawiającego, numer, datę zamówienia, 
• nazwę i znak wytwórcy, 
• oznaczenie wyrobu hutniczego, symbole handlowe elementów, 
• charakterystykę powłok (jakość przygotowania powierzchni, nazwa farby, data aplikacji, wyniki oceny grubości powłoki), 
• liczbę i masę partii elementów. 
Wszystkie dane dotyczące charakterystyki elementów i powłok gruntowych w projekcie technicznym i dokumentacji wytwórni 
muszą być zgodne. Ewentualne odstępstwa muszą być udokumentowane zgodnie z p. 3. 
Ocenę wybranych właściwości powłok gruntowych wykonuje się zgodnie z zaleceniami projektu technicznego. Kontrola każdej 
partii elementów obejmuje badania w zakresie: 
grubości powłoki według PN-EN ISO 2808 lub PN-EN ISO 2178, 
• wyglądu powłoki według p. 4.2.2 lub PN-EN ISO 12944-7, 
• przyczepności powłoki według PN-EN ISO 2409 lub PN-EN ISO 4624. Wymagania powinny odpowiadać ustalonym w 
projekcie oraz w normie PN-EN ISO 12944-7. 
Dopuszcza się uszkodzenia powłok gruntowych, podlegających na budowie naprawie oraz zabrudzenia, które można usunąć 
zgodnie z zaleceniami projektu. 
Przyjęcie elementów powinno być potwierdzone zapisem w dzienniku budowy, zawierającym wszystkie dane określone 
powyżej. 
5.4.3. Naprawa powłok gruntowych  
Projekt powinien w sposób jednoznaczny określić zakres wad i uszkodzeń powłok gruntowych: 
• niewymagających naprawy, 
• podlegających naprawie, 
• zaniżonej jakości, nie przyjętych na budowę. 
Wymalowania wykonuje się zgodnie z projektem, najczęściej stosując te same wyroby malarskie, jakie nakładano w wytwórni. 
Oczyszczenie podłoża, technika wymalowań i ich kontrola powinny być podane w projekcie. Dopuszcza się naprawianie powłok 
gruntowych na podstawie zaleceń opracowanych przez wytwórnię, która nałożyła powłoki. 
5.4.4. Monta ż konstrukcji  
Montaż konstrukcji należy przeprowadzać zgodnie z projektem, który powinien zawierać zalecenia dotyczące ochrony powłok 
gruntowych w czasie robót. 
5.4.5. Zabezpieczenie styków i poł ączeń 
Po przeprowadzeniu montażu konstrukcji należy wykonać powłoki gruntowe na złączach. Przed przystąpieniem do właściwego 
oczyszczenia powierzchni należy usunąć zadziory, wyrównać nierówności i spoiny. Sposób oczyszczenia, skład systemu, 
technologia i warunki malowania powinny być podane w projekcie. Generalnie wymalowanie wykonuje się według zaleceń 
podanych w p. 4.2. 
Należy zwrócić uwagę na staranne wykonanie wymalowań w miejscach połączeń nowej powłoki i powłoki wykonanej w 
wytwórni, a także w miejscach wypukłości złączy, na śrubach itp. 
Odbiór wymalowań gruntowych na złączach przeprowadza się zgodnie z p. 6. 
5.4.6. Wykonanie wymalowa ń warstw nawierzchniowych na całej konstrukcji  
Wymalowania nawierzchniowych warstw powłok na konstrukcjach wykonuje się według projektu, który podaje określenie 
wyrobów malarskich, ilość warstw i grubość powłok nawierzchniowych oraz całego pokrycia malarskiego. Projekt zawiera 
wszystkie dane dotyczące technologii nakładania, wykonania powłok oraz ich oceny. 
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. Terminem 
„zgodna" określa się zdolność dwóch wyrobów do zastosowania bez wystąpienia niepożądanych efektów. Przykładowe 
możliwości stosowania różnych farb przedstawiono w tablicy 3. 
 
Tablica 3. Zgodność farby do gruntowania do czasowej ochrony z systemami malarskimi 
Farba do gruntowaniado 
czasowej ochrony 

Zgodność ogólnych rodzajów farb do gruntowania do czasowej ochrony z 
farbami do 
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Rodzaj systemu 
błonotwórczej 

Pigment 
antykorozyjny 

AK CR PCV AY EP PUR Krzeianowe/pył 
cynkowy 

BIT 

Alkilowe różne + (+) (+) (+) - - - + 

Poliwynylobutyralowe różne + + + + (+) (+) - + 

Epoksydowe różne (+) + + + + (+) - + 

Epoksydowe Pył cynkowy - + + + + (+) - + 

Krzemianowe Pył cynkowy - + + + + + + + 

+ - zgodna, (+) – zgodność skonsultować z producentem farby, - - niezgodna, 
AK – alkilowe, AY – akrylowe, BIT – bitumiczne, CR – chlorokauczukowi, EP – epoksydowe, PCV – poliwinylowe, PUR - 
poliuretanowe 
 

5.5. Elementy zabezpieczone systemem malarskim w wy twórni 

Zakres prac i czynności na budowie jest następujący: 
• przyjęcie elementów na budowę, 
• kontrola i odbiór pokrycia, decyzja o przyjęciu na budowę wraz z protokółem, 
• przechowywanie elementów, 
• montaż konstrukcji, 
• zabezpieczenie połączeń, 
• naprawa uszkodzonych powłok, 
• odbiór ostateczny. 
5.5.1. Przyjęcie elementów na budow ę 
Do przyjęcia wymagane są następujące dokumenty: 
• zestawienie elementów konstrukcyjnych stalowych przeznaczonych na budowę oraz charakterystyka powłok wykonanych 
w wytwórni, 
• dokumenty z wytwórni, gdzie wykonano powłoki, zawierające dane o powłokach i ich właściwościach podlegających 
kontroli przy ocenie i odbiorze. 
5.5.2. Przechowywanie elementów na budowie  
Elementy zabezpieczone powłokami powinny być przechowywane w miejscach suchych, zadaszonych lub w magazynach. 
Niedopuszczalne jest przechowywanie w warunkach bezpośredniego oddziaływania czynników atmosferycznych. Składowanie 
powinno się odbywać na podkładach z drewna, betonu, kamienia lub stali o wys. > 30 cm od poziomu terenu. Czas składowania 
nie powinien być dłuższy niż dopuszczalny okres gwarancji. 
5.5.3. Monta ż konstrukcji  
Montaż konstrukcji należy przeprowadzać zgodnie z projektem, który powinien zawierać zalecenia dotyczące ochrony powłok w 
czasie robót. 
5.5.4. Zabezpieczenie poł ączeń 
Po przeprowadzeniu montażu konstrukcji należy wykonać powłoki na złączach. Przed przystąpieniem do właściwego 
oczyszczania powierzchni należy usunąć zadziory, wyrównać nierówności i spoiny. Sposób oczyszczenia, skład systemu 
malarskiego, technologia i warunki malowania powinny być podane w projekcie. Generalnie wymalowanie wykonuje się według 
zaleceń omówionych w p. 5.1. 
Przy pracach należy zwrócić uwagę na staranne wykonanie wymalowań w miejscach połączeń nowej powłoki i powłoki 
wykonanej w wytwórni, w miejscach wypukłości złączy, na śrubach itp. 
5.5.5. Malowanie ostateczne  
Wymalowania ostateczne wykonuje się zgodnie z projektem, najczęściej stosując te same wyroby malarskie, które nakładano w 
wytwórni. Oczyszczenie podłoża, technika wykonania wymalowań i ich kontrola powinny być podane w projekcie. Dopuszcza 
się wykonanie powłok na podstawie zaleceń opracowanych przez wytwórnię, która nałożyła powłoki na elementy. 

5.6. Cynkowanie metod ą zanurzeniow ą 

5.6.1. Dokumenty wymagane do przyj ęcia na budow ę elementów ocynkowanych  
Dokumenty potrzebne do przyjęcia: 
• projekt techniczny zawierający zestawienie elementów konstrukcji stalowych oraz charakterystykę powłok cynkowych 
obejmującą wymagania w zakresie: odmiany powłoki, obróbki powierzchniowej, jakości, przyczepności do podłoża całkowitej 
masy powłoki na obu stronach elementu, wyrażonej w gramach na metr kwadratowy lub grubości w urn. 
• dokumenty z wytwórni (cynkowni), gdzie wykonano powłoki cynkowe. Dokumenty powinny zawierać dane takie, jak w 
projekcie oraz informacje o powierzchni cynkowanego podłoża i kąpieli cynkowej według PN-EN ISO 1461. 
5.6.2. Składowanie elementów konstrukcji  
Składowanie elementów konstrukcji stalowych ocynkowanych powinno odbywać się w środowiskach o kategorii korozyjności 
atmosfery nie większej niż C2 według PN-EN ISO 12944-2 lub PN-EN 12500, bez występowania narażeń mechanicznych. Nie 
dopuszcza się układania konstrukcji bezpośrednio na podłożu. Elementy konstrukcji muszą być składowane na podkładach na 
wysokości co najmniej 300 mm od poziomu terenu, w sposób uniemożliwiający gromadzenie się opadów atmosferycznych i 
zanieczyszczeń mechanicznych. 
Pakiety układane w stosy powinny być przekładane drewnianymi przekładkami o wysokości pozwalającej na swobodne 
wprowadzenie zawiesia linowego w celu ich dalszego transportu. 
5.6.3. Naprawy powstałych podczas transportu i mont ażu uszkodze ń powłoki  
Zamawiający bezpośrednio po otrzymaniu konstrukcji powinien dokonać naprawy powłok uszkodzonych w czasie transportu i 
przeładunków. Miejsca uszkodzone powinny być oczyszczone do stopnia czystości wymaganego w normie i pokryte cynkiem 
metodą natryskiwania cieplnego według PN-EN 22063. W uzgodnieniu z zamawiającym dopuszcza się pokrycie farbą na 
spoiwie syntetycznym o zawartości pyłu cynkowego co najmniej 87% w suchej powłoce taką liczbą warstw, aby sumaryczna 
grubość powłok wynosiła o 30 urn więcej od grubości powłoki cynkowej na danym elemencie. 
Stosowane farby powinny mieć certyfikaty lub deklaracje na zgodność z Polską Normą lub aprobatą techniczną. 
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5.7. Powłoki metalizacyjne (natryskiwane cieplnie) 

5.7.1. Przygotowanie podło ża 
A. Przygotowanie wst ępne powierzchni konstrukcji  
Konstrukcja przeznaczona do natryskiwania powłok metalizacyjnych i/lub nakładania dodatkowych systemów malarskich 
powinna umożliwiać swobodny dostęp do pokrywanej powierzchni i pozwalać na prawidłową pracę urządzenia do jej 
oczyszczania (obróbki strumieniowo-ściernej) oraz urządzenia do nanoszenia powłok (pistoletu metalizacyjnego lub pistoletu 
malarskiego). Przygotowanie wstępne powierzchni konstrukcji przeznaczonych do natryskiwania polega na usunięciu z nich za 
pomocą obróbki mechanicznej lub spawania zadziorów, nierówności po spawaniu, szczelin powstałych w miejscach łączenia 
elementów, pęknięć, nierówności odlewniczych i ostrych krawędzi. Ostre krawędzie należy zaokrąglić promieniem nie 
mniejszym niż r = 1 mm. Należy używać wyłącznie spoin ciągłych (nie dopuszcza się stosowania przerywanych szwów 
spawalniczych). Powierzchnię konstrukcji należy odtłuścić. Do odtłuszczania powierzchni należy stosować przemysłowe środki 
odtłuszczające lub rozpuszczalniki. Dopuszcza się usuwanie smarów głęboko zaabsorbowanych na powierzchni przez 
wypalanie palnikiem lub w piecu. Zanieczyszczenia z materiałów trudno usuwalnych, na przykład z bitumów, można usuwać za 
pomocą obróbki strumieniowo-ściernej, z użyciem ścierniw jednorazowego użytku. Nie dopuszcza się ponownego stosowania 
tych ścierniw do ostatecznego przygotowania powierzchni. 
B. Przygotowanie ostateczne powierzchni konstrukcji  
Do ostatecznego przygotowania powierzchni elementu za pomocą obróbki strumieniowo-ściernej należy stosować 
ostrokrawędziowe, suche i zanieczyszczone materiały ścierne o wielkości ziarna od 0,5 mm do 1,5 mm, na przykład 
elektrokorund, łamany śrut staliwny. 
Obróbka strumieniowo-ścierna powinna zapewnić całkowite usunięcie starych powłok ochronnych, śladów korozji, warstw 
tlenków, zgorzeliny walcowniczej oraz uzyskanie chropowatości powierzchni zgodnej ze wzorcem przygotowanym według 
uzgodnień między zainteresowanymi stronami. 
Oczyszczona powierzchnia powinna być równomiernie matowa o stopniu przygotowania co najmniej SA 21/2 według PN-ISO 
8501-1. 
W przypadku powłok o grubości powyżej 300 urn konieczny jest stopień przygotowania SA 3. oczyszczonej powierzchni nie 
należy dotykać gołymi rękami, kłaść na niej narzędzi, szmat itp. oraz pozostawiać na niej pyłów powstających podczas obróbki 
strumieniowo-ściernej. Obróbkę strumieniowo-ścierną należy prowadzić wyłącznie, gdy temperatura konstrukcji jest co najmniej 
o 3OC wyższa od temperatury punktu rosy. 
5.7.2. Odbiór podło ża 
Odbiór podłoża polega na sprawdzeniu warunków podanych w p. 5.7.1. wyniki należy potwierdzić wpisem w dzienniku budowy. 
5.7.3. warunki wykonania powłoki metalizacyjnej  
Okres od zakończenia przygotowania ostatecznej powierzchni konstrukcji do rozpoczęcia jej natryskiwania należy skrócić do 
minimum, aby przeznaczona do pokrycia przygotowana powierzchnia pozostała czysta, sucha i nie wykazała utlenienia. 
Przerwa między zakończeniem przygotowania powierzchni za pomocą obróbki strumieniowo-ściernej a rozpoczęciem 
natryskiwania powinna być krótsza niż: 
• 8 h - przy przechowywaniu oczyszczonego elementu w suchym i ciepłym pomieszczeniu, 
• 4 h - na otwartej przestrzeniu przy suchej pogodzie 
• 0,5 h - przy przechowywaniu elementu pod zadaszeniem w wilgotnej atmosferze. 
Jeżeli przerwa była dłuższa lub nastąpiło zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to powierzchnie konstrukcji należy 
poddać ponownemu oczyszczaniu strumieniowo-ściernemu. 
Nie dopuszcza się wykonania natryskiwania w warunkach, w których może nastąpić skraplanie wody na powierzchni. 
Aby zapewnić optymalną przyczepność powłoki i uniknąć tworzenia pęcherzy, natryskiwanie cieplne należy wykonywać, gdy 
temperatura pokrywanej konstrukcji jest co najmniej o 3 C wyższa od temperatury punktu rosy. 
Powłoki metalizacyjne mogą być nakładane ręcznie lub w sposób zmechanizowany. 
Przy ręcznym nakładaniu powłok w celu uzyskania równomiernej grubości powłoki, pistolet powinien być prowadzony ruchem 
jednostajnym w taki sposób, aby każde następne pasmo metalu zachodziło na połowę poprzednio nałożonego pasma. 
Nakładając powłoki grubsze niż 50 urn, należy natryskiwać kilka warstw w taki sposób, aby kierunek nakładania natryskiwanej 
warstwy był prostopadły do kierunku nakładania warstwy poprzedniej. 
Przy zmechanizowanym sposobie natryskiwania dopuszcza się nałożenie pełnej grubości powłoki przy jednokrotnym przejściu 
urządzenia natryskującego i równoległych pasmach nakładania. Należy zachować równomierną grubość powłoki. 
Natryskując wyroby, które mają być następnie spawane z innymi, należy w miejscu przewidywanego spawania pozostawić nie 
pokryty pas o szerokości około 50 mm (w zależności od grubości spawanego elementu). 
5.7.4. Wykonanie systemu powłokowego  
Powłokę metalizacyjną należy wykonać zgodnie z p. 5.7.3 na przygotowane podłoże według p. 5.7.1. Przed rozpoczęciem 
nakładania powłoki malarskiej należy dokonać odbioru powłoki metalizacyjnej zgodnie z p. 8.7.4. 
Celem wydłużenia czasu ochrony przez powłokę malarską metalowe powłoki natryskiwane cieplnie powinny być malowane 
niezwłocznie po metalizacji, zanim nastąpi kondensacja pary wodnej. 
Powłokę malarską nakłada się ręcznie lub mechanicznie (pistoletem pneumatycznym lub hydrodynamicznym). Warunki 
wykonania i kontroli powłok przedstawiono w p. 5.1. 
Należy stosować wyroby lakierowe dobrej jakości, dobrane w zależności od kategorii korozyjności środowiska oraz 
przystosowane do nakładania na powłokę metalizacyjną. 
Uwaga: Rodzaj i grubo ść powłoki malarskiej powinny by ć określone w projekcie.  
Wyrób lakierowy rozcieńcza się do lepkości roboczej według instrukcji producenta. 
Przed podjęciem robót malarskich należy wykonać próbne malowanie wytypowanym zestawem na co najmniej dwóch 
elementach metalizowanych. 

6. KONTROLA JAKO ŚCI ROBÓT 

6.1. Ogólne zasady kontroli jako ści robót 

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w ST 00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 6. 

6.2. Kontrola wykonania powłok malarskich 

Kontrola procesu malowania obejmuje: 
• sprawdzenie zgodności parametrów stosowanych urządzeń, na przykład: typu i rozmiaru dyszy, ciśnienia zasilającego, z 
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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 na sucho po zagruntowaniu elementów, 
• zgodności odstępu czasu nakładania kolejnych warstw zgodnie z instrukcją stosowania farby, normą lub kartą katalogową, 
• 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 
wyschnięta powłoka malarska nie powinna wykazywać wtrąceń ciał obcych, kraterów, zacieków, niedomalowań. Po wyschnięciu 
należy przeprowadzić ocenę wzrokową, na przykład pod względem jednolitości barwy, siły krycia i wad, takich jak: 
dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pęcherzyki powietrza, łuszczenie, spękanie i zacieki, 
• kontrolę grubości całego pokrycia po wyschnięciu i sezonowaniu, 
• kontrolę przyczepności do podłoża i przyczepności międzywarstwowej wyschniętej, wysezonowanej powłoki, 
• kontrolę porowatości (o ile jest to wymagane). 
Wyniki przeprowadzonych kontroli należy zapisywać w dzienniku budowy. 

6.3. Kontrola i odbiór powłok Elementy zabezpieczon e systemem malarskim w wytwórni 

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 wyrobu 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. 
Wszystkie dane dotyczące charakterystyki elementów i powłok ochronnych przesłanych z wytwórni z odpowiednimi 
dokumentami muszą być zgodne z danymi z projektu technicznego. Ewentualne odstępstwa muszą być udokumentowane 
zgodnie z p. 3. Określenie wybranych właściwości powłok na elementach konstrukcji wykonuje się zgodnie z zaleceniami 
projektu technicznego. Kontrola dla każdej partii elementów musi obejmować badania w zakresie: . grubości powłoki według 
PN-EN ISO 2808 lub PN-EN ISO 2178, 
• wyglądu powłoki według p. 4.2.2. lub PN-EN ISO 12944-7, 
• przyczepności powłoki według PN-EN ISO 2409 lub PN-EN ISO 4624. Wymagania powinny odpowiadać ustalonym w 
projekcie oraz w normie PN-EN ISO 12944-7. 
Dopuszcza się określone w projekcie uszkodzenia powłok gruntowych, które na budowie mają podlegać naprawie oraz 
zabrudzenia, które można usunąć zgodnie z zaleceniami projektu. 
Przyjęcie elementów powinno być potwierdzone zapisem w dzienniku budowy zawierającym wszystkie sprawdzone dane 
określone powyżej. 

6.4. Kontrola i przyj ęcie elementów ocynkowanych 

Kontrola dla każdej partii elementów powinna obejmować badania w zakresie: 
6.4.1. Wygl ądu powłoki cynkowej oraz wielko ści i naprawy wad  
Powłoka cynkowa powinna być srebrzysta, wolna od zgrubień/pęcherzy (np. miejsc, w których nie jest połączona z podłożem, 
miejsc chropowatych, odprysków cynku grożących zranieniem) i innych wad miejscowych. 
Niedopuszczalne są pozostałości topników i resztek żużla cynkowego, a także zgrubienia cynku, jeśli przeszkadzają w 
użytkowaniu elementu stalowego zgodnie z przeznaczeniem. 
Dopuszcza się występowanie ciemno- i jasnoszarych obszarów, jeżeli powłoka ma założoną minimalną grubość, na przykład 
wzór w formie siatki szarych obszarów, nieznaczną nierówność powierzchni zewnętrznej, białą rdzę (korozję cynku) na 
elementach sezonowanych. 
Dopuszcza się także powłoki ze śladami po naprawach, jeżeli łączna powierzchnia, na której nie nałożyła się powłoka i którą 
należy naprawić, nie przekracza 0,5% powierzchni całkowitej elementu. Pojedynczy obszar bez powłoki nie może przekraczać 
wielkości 10 cm2. Jeśli istnieją większe obszary bez powłoki, to dany element powinien być ocynkowany na nowo, o ile umowa 
nie stanowi inaczej. 
Naprawę należy wykonać za pomocą natryskiwania cieplnego cynkiem (według PN-EN 22063) albo przez odpowiednie pokrycie 
farbą z pyłem cynkowym, w zakresie stosowanych takich systemów. Możliwe jest również zastosowanie stopów lutowniczych 
na bazie cynku. Zleceniodawca lub użytkownik docelowy powinien być poinformowany o zastosowanej metodzie naprawy. 
Naprawa powinna obejmować usunięcie zanieczyszczeń oraz niezbędne czyszczenie i przygotowanie powierzchni 
uszkodzonego miejsca w celu zapewnienia wymaganej przyczepności. 
Grubość powłoki na naprawianym obszarze powinna wynosić co najmniej 30 urn więcej niż wymagana według tablicy 6 grubość 
miejscowa powłoki cynkowej. 
Powierzchnia elementów ocynkowanych po chromianowaniu nie powinna wykazywać miejsc nie pokrytych 
powłokąchromianową, przy czym: 
• dopuszcza się brak powłoki chromianowej w miejscach napraw powłoki cynkowej oraz w miejscach styku z 
oprzyrządowaniem technologicznym, 
• w zależności od rodzaju chromianowania powłoki mogą występować jako bezbarwne lub od jasnożółtych do 
oliwkowobrunatnych, 
• dopuszcza się wybarwienie z domieszką koloru niebieskiego (od żółtoniebieskiego do zielononiebieskiego), a także wygląd 
matowoszary, jeżeli jest to odbiciem stanu powierzchni podłoża cynkowego, 
• nie dopuszcza się barwy czarnej w wyniku chromianowania cynku. 
6.4.2. Grubo ści powłoki.  
Grubość bada się metodami nieniszczącymi według PN-EN ISO 2178 lub PN-EN ISO 2808. Dopuszczalną minimalną 
miejscową grubość powłoki oraz minimalną grubość średnią należy ocenić według tablicy 6. 
Pomiarów grubości powłoki nie powinno się przeprowadzać w pobliżu krawędzi, w odległości mniejszej niż 10 mm od krawędzi 
elementu obrabianego, powierzchni przecinanych palnikiem oraz naroży. 
 
Tablica 6. Grubość powłok cynkowych 
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Elementy i ich grubość mm Grubość miejscowa powłoki 
(wartość minimalna) urn 

Grubość średnia powłoki (wartość 
minimalna) urn 

Stal > 6 70 85 
Stal > 3 do < 6 55 70 
Stal > 1,5 do<3 45 55 
Stal < 1,5 35 45 
Żeliwo > 6 70 80 
Żeliwo < 6 60 70 
 
6.4.3. Przyczepno ści  
Powłoka cynkowa powinna wykazywać taką przyczepność do stalowego podłoża, aby w wyniku badania nie wystąpiły 
odwarstwienia. Przyczepność cynku do podłoża powinna być sprawdzana jedynie w przypadkach uzasadnionych, metodami 
określonymi między zamawiającym a wykonawcą. Przyczepność powłoki cynkowej do podłoża (stali) można określić jedną z 
metod badań opisanych niżej lub w sposób uzgodniony między wytwórcą a zamawiającym. 
Badanie przyczepności można również przeprowadzić metodą jakościową za pomocą przecięcia powłoki aż do podłoża rylcem 
grawerskim lub innym ostrym narzędziem. Na powierzchni płaskiej należy wykonać cztery rysy równoległe i cztery pod kątem 
60° do poprzednich, wszystkie w odst ępach 3 mm. Powłokę należy uznać za zgodną z wymaganiami warunków, jeśli żaden z 9 
rombów nie odpadł od podłoża. 
Do badania przyczepności należy pobrać elementy w ilości 5% losowo wybranych z każdej partii określonego asortymentu. 
Uszkodzoną powłokę cynkową po badaniu należy naprawić farbą z pyłem cynkowym. 
Na żądanie zamawiającego w uzgodnieniu z zakładem cynkowniczym przyczepność można określić metodą dźwiękową. 
Badanie polega na dziesięciokrotnym opukaniu kontrolowanego elementu w środku i na końcach, młotkiem o masie 250 g i 
wysłuchaniu wydawanego dźwięku. Dźwięk pełny metaliczny świadczy o dobrej przyczepności. Dźwięk głuchy świadczy o złej 
przyczepności do podłoża. Młotek powinien mieć powierzchnię kulistą o promieniu równym 20 mm. Siła uderzenia powinna być 
taka, aby na powierzchni powłoki nie powstały widoczne wgłębienia. 
Wszystkie dane dotyczące charakterystyki elementów i powłoki w projekcie oraz dokumentacji z cynkowni muszą być zgodne. 

7. OBMIAR ROBÓT 

7.1. Ogólne zasady obmiaru robót 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST 00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt7. 

7.2. Jednostka obmiarowa 

Jednostką obmiarowa jest km (kilometr) odtworzonej trasy w terenie. 

8. ODBIÓR ROBÓT 

8.1. Ogólne zasady odbioru robót 

Ogólne zasady odbioru robót podano w ST 00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt8. 

8.2. Odbiór elementów konstrukcji od dostawcy 

Podstawę przyjęcia elementów na budowę w zakresie zabezpieczeń przed korozją stanowią: 
• projekt techniczny, 
• dokumenty producenta, 
• sprawdzenie oznaczenia wyrobów, 
• sprawdzenie stanu powierzchni elementów. 
Na podstawie projektu, dokumentów producenta i oznaczeń sprawdza się, czy dostarczone elementy odpowiadają zamówieniu. 
Stan powierzchni elementów konstrukcyjnych powinien odpowiadać wymaganiom projektu technicznego zabezpieczeń. Wyniki 
sprawdzenia należy zapisać w dzienniku budowy. 

8.3. Wymagane dokumenty do odbioru ostatecznego. Ko nstrukcje i elementy zabezpieczane całkowicie na bu dowie 

Przy odbiorze powłok ochronnych na elementach konstrukcji stalowych wymagane są następujące dokumenty; 
• projekt techniczny zabezpieczeń, 
• certyfikaty lub deklaracje zgodności stosowanych wyrobów z Polskimi Normami lub aprobatami technicznymi, 
• zapisy w dzienniku budowy dotyczące: 
o oceny przygotowania podłoża, 
o warunków prowadzenia prac malarskich, 
o badań kontrolnych prowadzonych w czasie wykonywania wymalowań (grubość poszczególnych warstw, czas pomiędzy 
nakładaniem poszczególnych warstw, przylep itp.). Zestawienie właściwości podlegających odbiorowi podano w tablicy 2. 
 
Tablica 2. Zakres odbioru robót 
Przedmiot odbioru Podstawa oceny Ogólnie zalecone kryterium 
PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI STALI DO MALOWANIA  
Wygląd powierzchni PN-ISO 8501-1 Według projektu lub wymagań dla wyrobów 
Stopień przygotowania powierzchni PN-ISO 8501-1 PN-ISO 8501-2 Według projektu lub instrukcji stosowania farby 

Profil powierzchni chropowatość PN-EN ISO 8503-2 * Parametr chropowatości powierzchni według projektu 

Obecność zapylenia PN-EN ISO 8502-3 * Nie większe niż na wzorcu Nr 3 według normy 
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Obecność zanieczyszczeń jonowych PN-EN ISO 8502-3 * PN ISO 
8502-5 * PN-EN ISO 8502-9 * PN-
H - 04642 * 

Według wymagań dla wyrobów 

WARUNKI WYKONYWANIA ROBÓT  
Temperatura podłoża PN-EN ISO 8502-4 Powyżej +5O C lub według instrukcji stosowania farby 

Temperatura powietrza PN-EN ISO 8502-4 Powyżej +5O C lub według instrukcji stosowania farby 

Wilgotność względna powietrza PN-EN ISO 8502-4 Poniżej 85O C lub według instrukcji stosowania farby 

Temperatura punktu rosy PN-EN ISO 8502-4 Różnica między temperaturą podłoża, a temperaturą 
punktu rosy co najmniej +3O C 

POKRYCIE MALARSKIE SUCHE  
Wygląd powłoki suchej Ocena wzrokowa Według projektu i PN EN ISO 12944-7 
Grubość powłoki suchej PN-EN ISO 2178 lub PN-EN ISO 

2808 
Według projektu 

Przyczepność powłoki do podłoża i 
przyczepność międzywarstwowa 

PN-EN ISO 4624 lub PN-EN ISO 
2409 

Według projektu 

Porowatość Procedura badawcza * Według projektu 
* badania wykonuje się dla zabezpieczeń specjalnych (określonych w projekcie) 
 

8.4. Wymagane dokumenty do odbioru ostatecznego- el ementy zabezpieczone powłokami gruntowymi w wytwórn i, 
malowane na budowie wyrobami malarskimi nawierzchni owymI 

Przy odbiorze powłok ochronnych na elementach konstrukcji stalowych gruntowanych w wytwórni i malowanych na budowie 
wyrobami nawierzchniowymi wymagane są następujące dokumenty: 
• dziennik budowy, 
• projekt techniczny zabezpieczeń, 
• aprobaty techniczne lub inne dokumenty dopuszczające do obrotu i stosowania w budownictwie użyte wyroby malarskie, 
• certyfikaty lub deklaracje zgodności, 
• dokumenty z wytwórni, gdzie wykonano powłoki gruntujące, zawierające ich charakterystykę. Zestawienie właściwości 
podlegających odbiorowi podano w tablicy 4. 
 
Tablica 4. Zakres odbioru robót 
Przedmiot odbioru Podstawa oceny Ogólnie zalecone kryterium 
PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI DO MALOWANIA W MIEJSCACH POŁĄCZEŃ 
Wygląd powierzchni PN-ISO 8501-1 Według projektu lub wymagań dla wyrobów 
Stopień przygotowania powierzchni PN-ISO 8501-1 PN-ISO 8501-2 Według projektu lub instrukcji stosowania farby 

Profil powierzchni chropowatość PN-EN ISO 8503-2 * Parametr chropowatości powierzchni według projektu 

Obecność zapylenia PN-EN ISO 8502-3 * Nie większe niż na wzorcu Nr 3 według normy 
Obecność zanieczyszczeń jonowych PN-EN ISO 8502-3 * PN ISO 

8502-5 * PN-EN ISO 8502-9 * PN-
H - 04642 * 

Według wymagań dla wyrobów 

POWŁOKA GRUNTOWA  
Wygląd powierzchni Ocena wzrokowa Według projektu i PN EN ISO 12944-7 
Grubość powłoki suchej PN-EN ISO 2178 lub PN-EN ISO 

2808 
Według projektu 

Przyczepność powłoki suchej PN-EN ISO 4624 lub PN-EN ISO 
2409 

Według projektu 

WARUNKI WYKONYWANIA ROBÓT  
Temperatura podłoża PN-EN ISO 8502-4 Powyżej +5O C lub według instrukcji stosowania 

farby 
Temperatura powietrza PN-EN ISO 8502-4 Powyżej +5O C lub według instrukcji stosowania farby 

Wilgotność względna powietrza PN-EN ISO 8502-4 Poniżej 85O C lub według instrukcji stosowania farby 

Temperatura punktu rosy PN-EN ISO 8502-4 Różnica między temperaturą podłoża, a temperaturą 
punktu rosy co najmniej +3O C 

POKRYCIE MALARSKIE SUCHE  
Wygląd powłoki suchej Ocena wzrokowa Według projektu i PN EN ISO 12944-7 
Grubość powłoki suchej PN-EN ISO 2178 lub PN-EN ISO 

2808 
Według projektu 

Przyczepność powłoki do podłoża i 
przyczepność międzywarstwowa 

PN-EN ISO 4624 lub PN-EN ISO 
2409 

Według projektu 

Porowatość Procedura badawcza * Według projektu 
* badania wykonuje się dla zabezpieczeń specjalnych (określonych w projekcie) 
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8.5. Wymagane dokumenty do odbioru ostatecznego - e lementy zabezpieczone systemem malarskim w wytwórni  

Przy odbiorze powłok ochronnych na elementach konstrukcji stalowych wykonanych w wytwórni wymagane są następujące 
dokumenty: 
• projekt techniczny zabezpieczeń, 
• związane normy, 
• aprobaty techniczne lub inne dokumenty dopuszczające do obrotu i stosowania w budownictwie użytych wyrobów 
malarskich, 
• certyfikaty lub deklaracje zgodności, 
• dokumenty z wytwórni, gdzie wykonano powłoki ochronne, zawierające ich charakterystykę. Zestawienie właściwości 
podlegających odbiorowi podano w tablicy 5. 
 
Tablica 5. Zakres odbioru robót 
Przedmiot odbioru Podstawa oceny Ogólnie zalecone kryterium 
PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI DO MALOWANIA W MIEJSCACH POŁĄCZEŃ 
Wygląd powierzchni PN-ISO 8501-1 Według projektu lub wymagań dla wyrobów 
Stopień przygotowania powierzchni PN-ISO 8501-1 PN-ISO 8501-2 Według projektu lub instrukcji stosowania farby 

Profil powierzchni chropowatość PN-EN ISO 8503-2 * Parametr chropowatości powierzchni według projektu 

Obecność zapylenia PN-EN ISO 8502-3 * Nie większe niż na wzorcu Nr 3 według normy 
 
Obecność zanieczyszczeń jonowych PN-EN ISO 8502-3 * PN ISO 

8502-5 * PN-EN ISO 8502-9 * PN-
H - 04642 * 

Według wymagań dla wyrobów 

WARUNKI WYKONYWANIA ROBÓT  
Temperatura podłoża PN-EN ISO 8502-4 Powyżej +5O C lub według instrukcji stosowania 

farby 
Temperatura powietrza PN-EN ISO 8502-4 Powyżej +5O C lub według instrukcji stosowania 

farby 
Wilgotność względna powietrza PN-EN ISO 8502-4 Poniżej 85O C lub według instrukcji stosowania farby 

Temperatura punktu rosy PN-EN ISO 8502-4 Różnica między temperaturą podłoża, a temperaturą 
punktu rosy co najmniej +3O C 

POKRYCIE MALARSKIE SUCHE  
Wygląd powłoki suchej Ocena wzrokowa Według projektu i PN EN ISO 12944-7 
Grubość powłoki suchej PN-EN ISO 2178 lub PN-EN ISO 

2808 
Według projektu 

Przyczepność powłoki do podłoża i 
przyczepność międzywarstwowa 

PN-EN ISO 4624 lub PN-EN ISO 
2409 

Według projektu 

Porowatość Procedura badawcza * Według projektu 
* badania wykonuje się dla zabezpieczeń specjalnych (określonych w projekcie) 
 

8.6. Odbiór wykonanej konstrukcji 

Odbiór ostateczny następuje w oparciu o: 
• wpisy w dzienniku budowy dotyczące wyników kontroli powłoki cynkowej w zakresie według p. 8.1.2, 
• pomiary grubości i ocenę wizualną stanu powłok ochronnych z farby w miejscach uszkodzeń powłoki cynkowej, 
• dokumenty z wytwórni oraz dokumenty dotyczące farb zabezpieczających (deklaracje zgodności, certyfikaty). 

8.7. Odbiór powłoki metalizacyjnej 

Zakres odbioru jest następujący: 
8.7.1. Ocena wygl ądu zewn ętrznego powłoki  
Powłoki należy ocenić na podstawie oględzin powierzchni nie uzbrojonym okiem. 
Powierzchnia powłoki natryskanej powinna mieć jednolity wygląd oraz być jednorodna pod względem ziarnistości. 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. 
8.7.2. Ocena grubo ści powłoki  
Grubość powłoki należy ocenić metodami według PN-EN ISO 2178 lub według PN-EN ISO 2808, chyba że uzgodniono inaczej 
(liczba i rozmieszczenie punktów pomiarowych w zależności od wielkości powierzchni pomiarowej według PN-EN 22063). 
Minimalne grubości powłok w zależności od roli powłoki w systemie ochronnym, kategorii korozyjności środowiska i wymaganej 
trwałości systemu podano w tablicy 2 PN-H-04684. 
Dopuszczalne odchyłki grubości dla powłok natryskiwanych cieplnie na łatwo dostępnych powierzchniach podano w tablicy 3 
PN-H-04684. 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, jeśli powłoka nie uległa zawilgoceniu lub 
zabrudzeniu, a od czasu zakończenia natryskiwania nie upłynęło więcej niż 48 godz. 
8.7.3. Ocena przyczepno ści powłoki  
Ocenę przyczepności przeprowadza się według PN-EN 22063. Należy naciąć powłokę narzędziem skrawającym o twardym 
ostrzu aż do podłoża siatką rys tak, aby powstały kwadraty o określonej wielkości (tablica 7). Nie może nastąpić oddzielenie 
powłoki. 
 
Tablica 7. Wymiary siatki 



13 
 

Całkowita powierzchnia siatki (w 
przybliżeniu) 

Grubość badanej powłoki Hm Odstęp między rysami mm 

15 mm x 15 mm 25 mm x 25 mm <200 >200 3 5 

Głębokość rysy należy dobrać tak, aby powłokę przeciąć aż do podłoża. 
Po nacięciu siatki należy nanieść odpowiednią taśmę klejącą (uzgodnioną między zainteresowanymi stronami) za pomocą 
wałka obciążonego 5 N. Taśmę klejącą należy potem oderwać szybko jednym szarpnięciem prostopadle do powierzchni 
powłoki. 
Metodę nacinania powłoki należy uzgodnić między zainteresowanymi stronami. 
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. 
8.7.4. Odbiór powłoki metalizacyjnej i malarskiego systemu powłokowego  
Zakres odbioru jest następujący: 
1. Odbiór powłoki metalizacyjnej przeprowadza się zgodnie z p. 8.2.4. 
2. Powłokę malarską odbiera się w sposób następujący: 
A. Ocena wyglądu zewnętrznego powłoki malarskiej 
Wygląd zewnętrzny powłoki malarskiej ocenia się według wymagań wyrobu p. 4.2.2 lub PN-EN ISO 12944-7 i zgodnie z 
projektem. 
B. Ocena grubości powłoki malarskiej 
Grubość powłoki malarskiej określa się, mierząc każdą nałożoną warstwę według PN-EN ISO 2808 lub PN-EN ISO 2178. 
C. Ocena przyczepności powłoki malarskiej 
Przyczepność powłoki określa się według PN-EN ISO 2409 lub PN-EN ISO 4624.  
Wyniki odbioru należy wpisać do dziennika budowy i porównać z wymaganiami projektu lub przedmiotowych norm. 

9. PRZEPISY ZWIĄZANE 

PN-EN 12500:2002  Ochrona materiałów metalowych przed korozją. Ryzyko korozji w warunkach atmosferycznych. 
Klasyfikacja, określanie i ocena korozyjności atmosfery 
PN-EN 22063:1996   Powłoki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie cieplne. Cynk, aluminium i ich stopy 
PN-EN ISO 1461:2000 Powłoki cynkowe nanoszone na stal metodą zanurzeniową (cynkowanie jednostkowe).  Wymagania i 
badania 
PN-EN ISO 2178:1998 Powłoki niemagnetyczne na podłożu magnetycznym. Pomiar grubości powłok. Metoda  magnetyczna 
PN-EN ISO 2409:1999  Farby i lakiery. Metoda siatki nacięć 
PN-EN ISO 2808:2000  Farby i lakiery. Oznaczanie grubości powłoki 
PN-EN ISO 4624:2003  Farby i lakiery. Próba odrywania do oceny przyczepności 
PN-EN ISO 8502-2: 2000 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Badania  służące 
do oceny czystości powierzchni. Laboratoryjne oznaczanie chlorków na oczyszczonych  powierzchniach 
PN-EN ISO 8502-3:2000  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Badania  służące 
do oceny czystości powierzchni. Ocena pozostałości kurzu na powierzchniach stalowych  przygotowanych do malowania 
(metoda z taśmą samoprzylepną) 
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 
PN-ISO 8502-5:2002  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Badania 
   służące do oceny czystości powierzchni. Oznaczanie chlorków na powierzchniach stalowych 
   przygotowanych do malowania (metoda rurki wskaźnikowej) 
PN-EN ISO 8502-6: 2000  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Badania 
   służące do oceny czystości powierzchni. Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczeń do analizy. 
   Metoda Bresle'a 
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 
PN-EN ISO 8503-2: 1999 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. 
   Charakterystyki chropowatości powierzchni podłoży stalowych po obróbce strumieniowo- 
   ściernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po obróbce strumieniowo-ściernej. 
   Sposób postępowania z użyciem wzorca 
PN-EN ISO 12944-1: 2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów 
   malarskich. Część 1: Ogólne wprowadzenie 
PN-EN ISO 12944-2: 2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów 
   malarskich. Część 2: Klasyfikacja środowisk 
PN-EN ISO 12944-3: 2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów 
   malarskich. Część 3: Zasady projektowania 
PN-EN ISO 12944-4: 2001  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: 2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów 
   malarskich. Część 5: Ochronne systemy malarskie 
PN-EN ISO 12944-6: 2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów 
   malarskich. Część 6: Laboratoryjne metody badań właściwości 
PN-EN ISO 12944-7: 2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów 
   malarskich. Część 7: Wykonywanie i nadzór prac malarskich 
PN-EN ISO 12944-8: 2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów 
   malarskich. Część 8: Opracowanie dokumentacji dotyczącej nowych prac i renowacji 
PN-ISO 8501-1:1996 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 
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   wcześniej nałożonych powłok 
PN-ISO 8501-1:  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Wzrokowa 
1996/Ap 1:2002  ocena czystości powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania 
   niezabezpieczonych podłoży stalowych oraz podłoży stalowych po całkowitym usunięciu 
   wcześniej nałożonych powłok 
PN-ISO 8501-1/Adl 1998 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 (Dodatek Ad 1) 
PN-ISO 8501-1/Adl:   Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Wzrokowa 
1998/Ap 1:2002  ocena czystości powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania 
   niezabezpieczonych podłoży stalowych oraz podłoży stalowych po całkowitym usunięciu 
   wcześniej nałożonych powłok (Dodatek Ad 1) 
PN-ISO 8501-2:1998 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Wzrokowa 
   ocena czystości powierzchni. Stopnie przygotowania wcześniej pokrytych powłokami podłoży 
   stalowych po miejscowym usunięciu tych powłok 
PN-ISO 8501-2:  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Wzrokowa 
1998/Ap 1:2002  ocena czystości powierzchni. Stopnie przygotowania wcześniej pokrytych powłokami podłoży 
   stalowych po miejscowym usunięciu tych powłok 
PN-H-04642:2000  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Badania 
   służące do oceny czystości powierzchni. Terenowe oznaczanie rozpuszczalnych produktów 
   korozji żelaza 
PN-H-04684:1997  Ochrona przed korozją. Nakładanie powłok metalizacyjnych z cynku, aluminium i ich stopów na 
   konstrukcje stalowe i wyroby ze stopów żelaza 


