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1. WSTĘP 
Przedmiotem niniejszych Warunków Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych są wytyczne do przygotowania przez 
Wykonawcę Specyfikacji Technicznych Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych związanych z wykonaniem 
zabezpieczenia antykorozyjnego elementów konstrukcji stalowej ustrojów nośnych drogowych obiektów inżynierskich. 
 
1.1. Określenia podstawowe 
Określenia podstawowe w niniejszych WWiORB są zgodne z obowiązującymi normami i przepisami zawartymi w pkt 
10 oraz określeniami podanymi w WWiORB DM.00.00.00 "Wymagania Ogólne". 

Czas przydatności wyrobu do stosowania – czas, w którym wyrób lakierowy po zmieszaniu składników nadaje się do 
nanoszenia na podłoże. 

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

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. 

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

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

Warstwa nawierzchniowa – ostatnia, zewnętrzna powłoka malarska  

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

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

Rdzewienie nalotowe – nieznaczne tworzenie się rdzy na przygotowanej powierzchni stalowej, bezpośrednio po jej 
przygotowaniu 

Zgorzelina walcownicza – gruba warstwa tlenków utworzona na stali podczas przetwórstwa na gorąco lub obróbki na 
gorąco 
Rdza – widoczne produkty korozji składające się, w przypadku metali żelaznych, głównie z uwodnionych tlenków żelaza 
 
1.2. Wspólny Słownik Zamówień (CPV) 
Kody grup, klas i kategorii robót Wspólnego Słownika Zamówień (CPV) dotyczących przedmiotu zamówienia podano 
w WWiORB DM.00.00.00 „Wymagania Ogólne”. 
 
2. MATERIAŁY 
Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania, podano w WWiORB DM.00.00.00 
„Wymagania ogólne”. 
Zastosowane materiały muszą spełniać wymagania Ustawy o wyrobach budowlanych z dnia 16 kwietnia 2004 r. oraz 
uzyskać akceptację Inżyniera. 
 
2.1. Właściwości ogólne materiałów malarskich do zabezpieczenia antykorozyjnego 
Należy stosować materiały malarskie, należące do jednego systemu, nadające się odpowiednio na ocynkowane 
(natryskowo lub ogniowo) lub nieocynkowane powierzchnie stalowe.  
Na powierzchnie ocynkowane należy zastosować powłokę malarską o piętnastoletniej trwałości w rozumieniu normy 
PN-EN ISO 12944-2. Trwałość całkowitego zabezpieczenia (zestawu metalizacyjno-malarskiego) powinna wynosić 25 
lat. Trwałość systemu malarskiego zastosowanego na powierzchnie nieocynkowane (wnętrze konstrukcji skrzynkowej) 
powinna wynosić 25 lat. Wykonawca powinien zastosować system powłokowy do stosowania na powierzchniach 
narażonych na wpływy warunków atmosferycznych, okresowy wpływ soli zimowego utrzymania dróg określony wg 
zaleceń IBDiM Nr 2/9803-004 i eksploatowanych w środowisku o kategorii korozyjności minimum C4 określonej w 
normie PN-EN ISO 12944-2. 
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) w 5 miejscach konstrukcji po około 0,5 m2 (pkt 
5.3). Miejsca do prób wskazuje Inżynier wybierając miejsca o różnym stanie powierzchni, różnej ekspozycji na czynniki 
zewnętrzne i dostępie do czyszczenia i malowania. 
 
2.2. Farby stosowane na poszczególne warstwy zabezpieczenia antykorozyjnego 
Przy wyborze systemu malarskiego należy stosować zasady podane w „Zaleceniach do wykonania i odbioru 
antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych obiektów mostowych”, nowelizacja w 2006 r, 
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stanowiących Załącznik do Zarządzenia nr 15 Generalnego Dyrektora Dróg Krajowych i Autostrad z dnia 8 marca 2006 
r, zwanych dalej Zaleceniami.  
Grubość poszczególnych warstw powinna być zgodna z zaleceniami producenta podanymi w Kartach Technicznych 
materiałów. 
System malarski na powierzchnie konstrukcji stalowej ocynkowane natryskowo  
Na powierzchnie konstrukcji stalowej należy zastosować system metalizacyjno-malarski wg tabeli 1. 
 
Tabela 1. System malarski na powierzchnie ocynkowane natryskowo 

Nazwa systemu 
Przygotowanie 

powierzchni 
Grunt 

Między-
warstwa 

Nawierzchniowa 
Grubość całkowita 
powłok malarskich 

(µm) 

Metalizacyjno-
malarski W1 

Sa3, metalizacja 
natryskowa, powłoka 

technologiczna-
uszczelniająca 

EP, EP Misc, 
EP (R) 

EP, EP Misc, 
EP (R) 

PUR 
PS 

240 

Gdzie: 
EP – farby epoksydowe 
Misc – wypełniacze płatkowe 
(R) – pigmenty aktywne (np. fosforany cynku) 
PS – farby hybrydowe polisiloksanowe – tylko dla obiektów nad koleją i drogą ekspresową/autostradą 
PUR – farby poliuretanowe – pozostałe obiekty nie wymienione przy farbach PS 
 
Metalizację natryskową należy wykonać zgodnie z WWiORB M.14.02.02 „Metalizacja”. 
 
2.3. Materiały do wykonania warstwy sczepnej 
Jako warstwę sczepną na górne powierzchnie dźwigarów stykające się z betonem należy stosować jednoskładnikową 
zaprawę na bazie cementu, modyfikowaną polimerami z dodatkiem mikrokrzemionki.  
Zaprawa powinna charakteryzować się właściwościami: 
- łatwość przygotowywania 
- doskonała przyczepność do betonu i stali 
- wysoka odporność na penetracje przez wodę i chlorki 
- wysokie parametry wytrzymałościowe 
- materiał nietoksyczny 
- zawiera ihibitory korozji 
- produkt na bazie cementu o podwyższonej odporności na siarczany 
Właściwości mechaniczne: 
- wytrzymałość na ściskanie po 28 dniach: min. 45 MPa 
- wytrzymałość na zginanie po 28 dniach: min. 5,5 MPa 
- przyczepność do podłoża betonowego po 28 dniach: min.2 MPa wg Procedury IBDiM PB-TM-XI 
- przyczepność do powierzchni stalowej: min 1,5 MPa wg Procedury IBDiM–TWm-18/97 
- statyczny moduł sprężystości ok. 20 000 MPa  
- wytrzymałość na odrywanie: min. 1,5 MPa  
 
2.4. Systemy malarskie na powierzchnie stalowe ocynkowane ogniowo 
Na powierzchnie ocynkowane ogniowo należy stosować system podany w tabeli 2. 
 
Tabela 2.  System malarski na powierzchnie ocynkowane ogniowo (metodą zanurzeniową) 

Nr 
systemu 

Powłoka 
gruntowa 

Powłoka 
międzywarstwowa 

Powłoka 
nawierzchniowa 

Grubość całkowita 
suchych powłok 

(µm) 

C3 EP EP PUR 320 

 
2.5. Materiały do przygotowania powierzchni do malowania 
 
2.5.1. 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 chlorofluorewęglowodory. 
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2.5.2. 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, 
- żużlu pomiedziowego, wg PN-EN ISO 11126-3, 
- żużlu paleniskowego, wg PN-EN ISO 11126-4, 
- elektrokorundu, wg PN-EN ISO 11126-7. 
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. Do uszorstnienia 
powierzchni ocynkowanej lub pomalowanej przed nałożeniem kolejnej warstwy farby, (jeśli zachodzi taka potrzeba) 
należy stosować ścierniwo drobne o średnicy 0,4-0,6 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 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w WWiORB DM.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 
 
3.1. Sprzęt do obróbki strumieniowo-ściernej 
Jeśli zachodzi potrzeba obróbki strumieniowo-ściernej (uszorstnienie powierzchni ocynkowanej lub pomalowanej przed 
położeniem kolejnej warstwy farby) 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.  
 
3.2. Sprzęt do testowania powierzchni  
Sprzęt do testowania powierzchni - wg WWiORB M-14.02.02 „Metalizacja”.  
 
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 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 
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dopuszczalnych NDS-ów). Trzeba na bieżąco wykonywać pomiary, aby dostatecznie często wymieniać powietrze; 
częstość wymian warunkuje wielkość wentylatorów.  

Rodzaj użytego sprzętu powinien być zaakceptowany przez Inżyniera. Prawidłowe ustalenie parametrów malowania 
należy przeprowadzić na próbnych powierzchniach i uzyskać akceptację Inżyniera. 
 
3.4. Sprzęt do nanoszenia warstwy sczepnej 
Do wymieszania suchego środka z wodą należy stosować wolnoobrotowe mieszadło elektryczne (max. 500 
obrotów/min). Zaprawę należy nanosić szczotką, pędzlem lub agregatem do natrysku zalecanym przez Producenta 
zaprawy. 
 
4. TRANSPORT 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w WWiORB DM.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 
 
4.1. 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. 
 
4.2. 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. 
 
4.3. Transport materiałów do wykonywania warstwy sczepnej 
Materiał należy przewozić w opakowaniach Producenta. Na każdym opakowaniu powinna być umieszczona etykieta 
zawierająca następujące dane: 
− nazwę i adres producenta 
− nazwę wyrobu 
− masę netto 
− datę produkcji i okres przydatności do stosowania 
− warunki przechowywania 
− ogólne zasady stosowania 
− znak CE lub B. 
Materiał należy przechowywać w pomieszczeniach zadaszonych, suchych, zabezpieczonych przed działaniem mrozu. 
Okres przydatności do stosowania materiałów przechowywanych w oryginalnie zapakowanych, nieuszkodzonych 
opakowaniach, w temperaturach od +5°C do +25°C wynosi zwykle 12 miesięcy od daty produkcji. 
 
4.4. 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. Temperatura wewnątrz pomieszczeń magazynowych powinna wynosić 5°C÷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. 
 
5. WYKONANIE ROBÓT 
Ogólne zasady wykonywania robót podano w WWiORB DM.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 
 
5.1. Ustalenia ogólne 
Przed rozpoczęciem robót objętych niniejszymi Warunkami, Wykonawca zobowiązany jest do sporządzenia Programu 
Zapewnienia Jakości (PZJ), który podlega zatwierdzeniu przez Inżyniera. 
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Wykonawca w trakcie wykonywania i po wykonaniu robót wypełni odpowiednie protokoły przedstawione 
w Załącznikach do niniejszych WWiORB i przedstawi je Inżynierowi do zatwierdzenia. 
Wykonawca wykona na własny koszt projekt technologiczny malowania. 
 
5.2. Dokumentacja kontroli wewnętrznej 
Wykonawca zobowiązany jest do prowadzenia dostępnej w każdej chwili dla Inżyniera dokumentacji kontroli 
wewnętrznej zawierającej: 
- warunki atmosferyczne w czasie wykonywania robót, 
- wilgotność i temperatura podłoża, 
- grubość naniesionych warstw powłok, 
- długość przerw pomiędzy układaniem poszczególnych warstw. 
 
5.3. Wymagania wobec Wykonawcy zabezpieczenia antykorozyjnego 
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. 
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. 
 
5.4. 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 zalecanymi 

technologiami, 
- określenia zachowania systemów lakierowych w wymaganym czasie. 
Zasady wyznaczania i oceny powierzchni referencyjnych należy oprzeć na normie PN-EN ISO 12944-7 Załącznik A i 
PN-EN ISO 12944-8 Załącznik B. 
Powierzchnie referencyjne powinien wyznaczyć Inżynier. Roboty na powierzchniach referencyjnych wykonuje 
Wykonawca w obecności Inżyniera i przedstawiciela wytwórcy 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 elementy o dużym zagrożeniu korozyjnym. 
  
Tabela 3. Liczba powierzchni referencyjnych 

Powierzchnie 
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 50000 m2 200 na każde 50000 m2 

 
5.5. Przygotowanie powierzchni do malowania 
W trakcie przygotowywania powierzchni (dotyczy również WWiORB M.14.02.02) Wykonawca wypełni protokół wg 
Załącznika 2B. 
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5.5.1. Powierzchnie ocynkowana natryskowo 
Konstrukcję stalową ocynkowaną natryskowo wg WWiORB M.14.02.02 „Metalizacja” należy przygotować do 
malowania, przez odtłuszczenie (wszelkie zanieczyszczenia stałe, roztwory soli i zatłuszczenia należy usunąć np. wodą 
pod ciśnieniem, z dodatkiem detergentów). Niezależnie od tego sposób przygotowania podłoża do malowania powinien 
ściśle odpowiadać zaleceniom producenta powłoki. 
 
5.5.2. Konstrukcja ocynkowana ogniowo  
Zapewnienie trwałości powłok na powierzchniach ocynkowanych ogniowo można uzyskać: 
− malując powierzchnie w wytwórni po usunięciu zanieczyszczeń powstałych w czasie jej wytwarzania, należy nanieść 

wtedy warstwę gruntu natychmiast po ocynkowaniu, grubość powłoki 50÷80 µm, 
− dokładnie przygotowując powierzchnię cynku przed malowaniem. 
Przygotowanie powierzchni ocynkowanej ogniowo polega na umyciu powierzchni wodą pod ciśnieniem i delikatne 
omiecenia ścierniwem o granulacji 0,4÷0,6 mm z przewagą drobnych frakcji pod katem nie większym niż 60°C. Należy 
zwracać uwagę, aby nie uszkodzić przy tym powłoki cynkowej. Ponieważ na przygotowanej w ten sposób powierzchni 
tworzą się szybko tlenki cynku, należy przeprowadzać te prace w dobrych warunkach pogodowych (temperatura powyżej 
10°C i wilgotności poniżej 70%) i możliwie szybko (koniecznie tego samego dnia) nanosić powłoki malarskie. 
Powłoki cynkowe zanurzeniowe nie wymagają uszczelniania. Należy jednak stosować specjalne systemy malarskie, które 
mają dobrą przyczepność do tego typu powierzchni, które zostały przedstawione w tabeli nr 2. Ewentualne miejsca 
uszkodzeń powłoki cynkowej należy zabezpieczyć farbami, które są zawiesiną zmikronizowanego cynku w żywicy 
węglowodorowej (powyżej 99,5% wag. cynku w suchej powłoce). 
 
5.6. Warunki wykonywania prac malarskich 
Warunki wykonywania prac malarskich powinny być zgodne z zaleceniami producent podanymi w Kartach 
Technicznych materiałów. Zwykle 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 zwykle nie może przekraczać 80%, 
nie wolno prowadzić robót malarskich w czasie deszczu, mgły i w czasie występowania rosy oraz przy silnym wietrze 
(4° Beauforta). W przypadku farb wysokocynkowych etylokrzemianowych wilgotność względna powietrza nie powinna 
być niższa niż 50% podczas nakładania i sieciowania. Najszybsze sieciowanie występuje w wilgotności około 90%. 
Wilgotność poniżej 50% wstrzymuje trwale sieciowanie. 
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.  
Wzór protokołu z warunków klimatycznych podano w Załączniku 1. 
 
5.7. Przygotowanie materiałów malarskich oraz sprzętu 
Przed użyciem materiałów malarskich należy sprawdzić ich atesty jakości, 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 i zapisać w protokole: 
- stan opakowania, 
- ocenę kożuszenia, 
- ocenę konsystencji (np. zżelowanie), 
- rozdział faz, 
- obecność zanieczyszczeń, 
- ocenę osadu. 
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 to możliwe należy stosować mieszadła mechaniczne.  
W przypadku zastosowania materiałów dwu-komponentowych, 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. 
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Sprzęt do malowania (pistolety natryskowe, pompy, węże, pędzle) należy myć bezpośrednio po użyciu rozpuszczalnikiem 
zalecanym przez producenta. 
 
5.8. Nakładanie warstw farby 
 
5.8.1. Warunki ogólne 
Podczas schnięcia i utwardzania powłok należy zapewnić warunki otoczenia zgodnie z kartami technicznymi produktu. 
Podczas wykonywania każdej kolejnej powłoki konieczne jest: 
- przestrzeganie czasu nałożenia kolejnej powłoki zgodnie z zaleceniami producenta farb 
- 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 woda podciśnieniem 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, powierzchnię przed nakładaniem kolejnej warstwy należy uszorstnić poprzez omiecenie 
drobnym ścierniwem (frakcji 0,4÷0,8 mm z przewaga frakcji drobnej; kąt czyszczenia nie większy niż 60°). Nie 
dopuszcza się uaktywniania powierzchni substancjami chemicznymi zagrażającymi środowisku (np. rozpuszczalnikami 
zawierającymi węglowodory aromatyczne). 
Zaleca się pierwsze dwie warstwy nakładać w wytwórni, natomiast warstwę nawierzchniową na placu budowy, po 
zmontowaniu całej konstrukcji. Wykonawca powinien zaopatrzyć się w dostateczną ilość farby nawierzchniowej, aby z 
tej samej szarży farby można było dokonywać poprawek na budowie.  
 
5.8.2. Nakładanie kolejnych powłok 
W przypadku powierzchni ocynkowanych cieplnie (natryskowo) warstwę gruntującą należy nakładać na odpowiednio 
przygotowaną ocynkowaną powierzchnię (uszczelnioną sealerem zgodnie z WWiORB M.14.02.02) – 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 primera natryskiwanego (grubość warstwy około 
20 mikronów, usuwanego przed spawaniem papieru. 
 
Drugą warstwę (międzywarstwę) można nakładać po upływie czasu zalecanym 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. 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 
powinny zostać umyte i pokryte 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: 
- całą powierzchnię należy umyć wodą, aby usunąć zabrudzenia, zatłuszczenia i zanieczyszczenia jonowe (najlepiej 

ciepłą wodą z dodatkiem biodegradowalnego detergentu, a następnie spłukać czysta wodą), 
- przygotować powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiami zawartymi w karcie farb (uszorstnienie 

powierzchni, itd.).  
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. 
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5.9. Nakładanie warstwy sczepnej na powierzchnie stykające się z betonem 
Warstwę sczepną należy nakładać na górne, niemetalizowane powierzchnie dźwigarów, które będą stykać się 
bezpośrednio z betonem. 
Powierzchnie stalowe powinny być oczyszczone, do co najmniej Sa2 stopnia czystości wg PN-EN ISO 8501-1. 
Środek sczepny należy przygotować przez mieszanie suchego produktu z wodą. Woda użyta do wykonania zaprawy 
powinna spełniać wymagania PN-EN 1008. Zastosowane proporcje wody i suchego produktu powinny być zgodne z 
wymaganiami Producenta. Zaprawę należy mieszać za pomocą wolnoobrotowego mieszadła elektrycznego aż do 
uzyskania konsystencji gęstej śmietany, ale co najmniej przez 3 minuty. 
Środek można nakładać przy temperaturze powietrza i podłoża w granicach od +5°C do +30°C. 
Sposób wykonania prac (metoda aplikacji oraz grubość gotowej powłoki) powinien być zgodny z wymaganiami 
Producenta. 
W czasie robót należy chronić skórę i oczy przed zapyleniem. Należy używać ubrań, rękawic i okularów ochronnych. 
Materiał nie powinien przedostać się do kanalizacji, gruntu lub wód gruntowych. 
 
5.10. Warunki dotyczące bezpieczeństwa i higieny pracy 
 
5.10.1. 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” (Dz. U. z 2004 r. Nr 16 , poz. 156), 

- sprawdzić, czy wszystkie wyroby posiadają, zgodnie z wymaganiami Ustawy z dnia 25 lutego 2011 r. o substancjach 
chemicznych i ich mieszaninach (Dz.U. 2011 r. Nr 63, poz. 322 wraz z późniejszymi zmianami) 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. 
 
5.10.2. Obróbka strumieniowo-ścierna 
Przed przystąpieniem do obróbki strumieniowo-ściernej 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 Rodziny, Pracy i Polityki społecznej z dnia 12 czerwca 
2018 r. w sprawie najwyższych dopuszczalnych stężeń i natężeń czynników szkodliwych dla zdrowia w środowisku pracy 
(Dz.U 2018, poz. 1286). 
 
5.10.3. Malowanie 
- jeżeli proces nakładania powłok prowadzony jest nie w malarni, lecz w pomieszczeniu z wentylacją należy sprawdzić 

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 należy zlokalizować i usunąć możliwe źródła ognia (spawanie, szlifowanie, 
grzejniki, urządzenia elektryczne nie będące w wersji przeciwwybuchowej), 
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- w wypadku pracy na gotowych obiektach należy sprawdzić, czy powierzchnie przeznaczone do malowania nie są 
nadmiernie podgrzane (np. promieniami słońca). Farby nie powinno nakładać się na powierzchnie, których 
temperatura przekracza 400°C, 

- sprawdzić sprzęt do aplikacji, węże powietrzne i złączki przetestować ciśnieniem wyższym od roboczego,  
- ściśle przestrzegać wszystkich zapisów Rozporządzenia Ministra Gospodarki i Polityki Społecznej z dnia 1 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).  

 
6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w WWiORB DM.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 
 
6.1. Sprawdzenie jakości materiałów malarskich 
Można stosować jedynie materiały mające odpowiednie dokumenty dopuszczające do obrotu i stosowania w 
budownictwie komunikacyjnym, zgodnie z Ustawą z dnia 16 kwietnia 2004 o wyrobach budowlanych. 
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. 
Za sprawdzenie przydatności materiałów oraz jakość wbudowania odpowiada Wykonawca. 
 
6.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania 
Ocena przygotowania powierzchni stali do malowania obejmuje: 
 
6.2.1. Wizualną ocenę stanu powierzchni 
Wizualną ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie suchości, braku zapyleń i zanieczyszczeń olejami i smarami. 
 
6.2.2. Badanie odłuszczenia: 
Powierzchnia powinna wykazywać brak zatłuszczenia. 
Ocenę ilościową przeprowadza się poprzez zdjęcie z powierzchni zatłuszczeń metodą Bresla wg PN-EN ISO 8502-6 z 
użyciem cykloheksanu jako rozpuszczalnika, a następnie oznaczenie kolorymetrycne 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-EN ISO 8501-1. 
 
6.2.3. Badanie skuteczności odpylenia  
Ocenę przeprowadza się zgodnie z PN-EN ISO 8502-3. 
Na badaną powierzchnię nakłada się pasek taśmy samoprzylepnej 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. 
 
6.2.4. Skuteczność usunięcia zanieczyszczeń jonowych 
 
Metoda zdejmowania zanieczyszczeń z powierzchni 
Metodę zdejmowania zanieczyszczeń jonowych z powierzchni obiektu opisano w normie PN-EN ISO 8502-5. 
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 5µScm-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.  
Liczba punktów zdejmowania zanieczyszczeń jonowych jest uzależniona od wielkości zabezpieczanej powierzchni i 
należy ją przyjmować wg tabeli 4.  
 
Tabela 4. Ilość punktów zdejmowania zanieczyszczeń jonowych 

Wielkość powierzchni w [m2] Liczba punktów pomiarowych 

Do 100 5 
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101 ÷ 1 000 10 

1 001 ÷ 5 000 20 

powyżej 5 000 20 punktów na każde 5000 m2 
 
Oznaczanie zanieczyszczeń w zdjętej próbce 
Oznaczenia dokonuje się zgodnie z PN-EN ISO 8502-9. 
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. 
 
6.2.5. Sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni  
Powierzchnia powinna wykazywać brak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN ISO 8502-4 i PN-EN ISO 8502-8. 
 
6.3. 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, metoda 7B.  
Wykonywanie i kontrolę robót ułatwia przyjęcie różnych kolorów dla każdej powłoki. 
 
6.4. Sprawdzenie jakości wykonanych powłok 
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. 
 
6.4.1. Wygląd zewnętrzny powłoki (ocena staranności wykonania powłok)  
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 każda z nich traktować jako oddzielna część.  
Miejsca obserwacji powinny być w równomierny sposób rozmieszczone na ocenianej powierzchni. Ilość miejsc 
obserwacji w zależności od powierzchni elementu przedstawia tabela 5. 
  
Tabela 5. Liczbę miejsc obserwacji do oceny wykonania powłoki 

Powierzchnia w [m2] Liczba miejsc obserwacji 

do 50 1-2 

od 51 do 100 2-4 

od 101 do 1000 5 

na każde następne 1000 5 
 
Wynik obserwacji podaje się w sposób następujący: 
- liczba wszystkich miejsc obserwacji w cyfrach bezwzględnych obejmująca 100% ocenianej powierzchni 
- liczba miejsc zaliczonych do poszczególnych klas w cyfrach bezwzględnych 
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- procentowe obliczanie udziału miejsc zaliczonych do poszczególnych klas w stosunku do wszystkich miejsc 
obserwacji 

 
a) 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, 
- skórka 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. 
 
b) 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 tabeli 6). 
 
Tabela 6. Klasy jakości powłok malarskich 

Wady powłoki Klasa II Klasa III 

Zmiana koloru i odcienia 
Kolor zgodny z kartą kolorów; nieznaczna 
zmiana odcienia na zaciekach 

kolor zgodny z kartą kolorów; 
nieznaczne różnice w odcieniu 

Zanieczyszczenia 
mechaniczne 

Pojedynce zanieczyszczenia wmalowane w 
powłokę lub osadzone w warstwie 
nawierzchniowej 

Zanieczyszczenia w formie 
pojedynczych zgrupowań, których 
pow. nie przekracza 1 cm2 

Zacieki 
Nieznaczne zacieki uwidaczniające się 
jedynie zmianą odcienia powłoki 

Małe, płaskie niekończące się 
kroplami farby 

Ukłucia igłą, kratery Pojedyncze ukłucia igłą 
dość liczne ukłucia igłą, pojedyncze 
kratery   

Zmarszczenia, 
spęcherzenia, skórka 
pomarańczowa, spękania 
powierzchniowe 

Bardzo nieznaczne drobne zmarszczenia, 
niedopuszczalne spękania, skórka 
pomarańczowa i spęcherzenia 

drobne zmarszczenia, nieznaczna 
skórka pomarańczowa, 
niedopuszczalne spękania i 
spęcherzenia 

 
6.4.2. Grubość powłoki: 
Pomiar należy przeprowadzić zgodnie z PN-EN ISO 2808. Zaleca się metodę nieniszczącą (metoda 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. 
W przypadku powłok etylokrzemianowych wysokocynkowych grubość powłok nie może być większa niż podana w 
Karcie Technicznej. 
Liczbę punktów pomiarowych grubości należy określać wg tabeli 7. 

 
Tabela 7. Ilość punktów pomiarowych w zależności od wielkości powierzchni  

Wielkość powierzchni w [m2] Liczba punktów pomiarowych 

do 1 5 

1 ÷ 3 10 

3 ÷ 10 15 

10 ÷ 30 20 

30 ÷ 100 30 
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powyżej 100 10 na każde 100 m2 
 
6.4.3. Przyczepność powłok: 
Przyczepność powłok należy testować metodą odrywową (pull-off) wg PN-EN ISO 4624 i jedną  
z metod nacięciowych: metodą siatki nacięć wg PN-EN ISO 2409 lub metodą nacięcia krzyżowego wg ASTM D3359. 
Przyczepność powinna wynosić: 
- nie mniej niż 5 MPa 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 tabeli 8. 
 
Tabela 8. Ilość punktów pomiarowych w zależności od wielkości powierzchni  

Wielkość powierzchni w m2 Liczba punktów pomiarowych 

do 100 3 

101 ÷ 1 000 5 

1 001 ÷ 10 000 6 

powyżej 10 000 6 na każde 1000 m2 
 
6.4.4. Twardość powłoki 
Twardość powłoki badana wg PN-EN ISO 15184 powinna > 1H 
Utwardzenie powłoki etylokrzemianowej wysokocynkowej należy sprawdzać wg ASTM D4752 
 
6.5. Protokół z kontroli  
Protokół z kontroli całego systemu powłokowego oraz Karta Dokumentacji Powykonawczej zostały przedstawione w 
Załącznikach 2D i 3. 
 
6.6. Sprawdzenie ułożenia warstwy sczepnej nakładanej na powierzchniach niemetalizowanych 
Materiał należy sprawdzać na podstawie Aprobaty Technicznej na zgodność z WWiORB. 
Przygotowanie materiału powinno być zgodne z zaleceniami Producenta podanymi w Karcie Technicznej Produktu. 
Powierzchnia stali powinna być oczyszczona do Sa2 wg PN-EN ISO 8501-1. 
Grubość nakładanej powłoki (ilość warstw) oraz sposób aplikacji powinny być zgodne z zaleceniami Producenta. 
 
7. OBMIAR ROBÓT 
Kontrakt ryczałtowy – jednostką obmiaru jest wykonana i odebrana protokołem Odbioru Końcowego jednostka określona 
w STWiORB. 
 
8. ODBIÓR ROBÓT 
Ogólne zasady odbioru robót podano w WWiORB DM.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 
  
8.1. Odbiór robót ulegających zakryciu 
Do robót zanikających i podlegających zakryciu należy przygotowanie powierzchni do malowania, nałożenie warstw 
gruntującej i międzywarstwy. 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. 
 
8.2. Odbiory częściowe 
Przedmiotem odbioru częściowego mogą być wyłącznie zakończone elementy obiektu (np. przęsło). Harmonogramy 
odbiorów częściowych sporządza Inżynier po zapoznaniu się z programem wytwarzania konstrukcji i programem 
montażu. Harmonogramy stanowią integralną część akceptacji programów. Odbiory częściowe następują na podstawie 
wyników testów opisanych w pkt 6 niniejszych Warunków. 
 
8.3. Odbiór końcowy 
Przedmiotem odbioru końcowego mogą być tylko całkowicie zakończone roboty na obiekcie. 
Odbiory następują na podstawie wyników badań przedstawionych w pkt 6. Jeżeli wszystkie badania dały wyniki 
pozytywne, roboty należy uznać za wykonane zgodnie z wymaganiami WWiORB. 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 WWiORB i przedstawić je do ponownego odbioru. 
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9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 
Wynagrodzenie ryczałtowe: zasady płatności podano w umowie pomiędzy Zamawiającym a Wykonawcą. 
 
10. PRZEPISY ZWIĄZANE 
 
10.1. Warunki Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych (WWiORB) 
DM.00.00.00 Wymagania ogólne 
M.14.02.02 Metalizacja 
 
10.2. Normy 
PN-EN ISO 12944-2:2018-02 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych 

systemów powłokowych. Część 2: Klasyfikacja środowisk. 
PN-C-81400:1989  Farby i lakiery. Pakowanie, przechowywanie, transport. 
PN-EN ISO 12944-7:2018-01 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomocą systemów 

powłokowych. Część 7: Wykonywanie i nadzór prac malarskich. 
PN-EN ISO 12944-8:2018-01 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomocą systemów 

powłokowych. Część 8: Opracowanie dokumentacji dotyczącej nowych prac i 
renowacji. 

PN-EN ISO 1513:2010  Farby i lakiery. Sprawdzenie przygotowania próbek do badań. 
PN-EN ISO 4628-2:2016-03 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powłok. Określanie ilości i rozmiaru uszkodzeń 

oraz intensywności jednolitych zmian w wyglądzie. Część 2: Ocena stopnia 
spęcherzenia. 

PN-EN ISO 4628-3:2016-03 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powłok. Określanie ilości i rozmiaru uszkodzeń 
oraz intensywności jednolitych zmian w wyglądzie. Część 3: Ocena stopnia 
zardzewienia. 

PN-EN ISO 4628-4:2016-03 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powłok. Określanie ilości i rozmiaru uszkodzeń 
oraz intensywności jednolitych zmian w wyglądzie. Część 4: Ocena stopnia spękania. 

PN-EN ISO 4628-5:2016-03 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powłok. Określanie ilości i rozmiaru uszkodzeń 
oraz intensywności jednolitych zmian w wyglądzie. Część 5: Ocena stopnia 
złuszczenia. 

PN-EN ISO 4628-6:2012  Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powłok. Określanie ilości i rozmiaru uszkodzeń 
oraz intensywności jednolitych zmian w wyglądzie. Część 6: Ocena stopnia 
skredowania metodą taśmy. 

PN-EN ISO 2409:2013-06 Farby i lakiery. Badanie metodą siatki nacięć. 
PN-EN ISO 4624:2016-05 Farby i lakiery. Próba odrywania do oceny przyczepności. 
PN-EN ISO 8501-1:2008  Przygotowywanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 1: Stopnie skorodowania 
i stopnie przygotowania niepokrytych podłoży stalowych oraz podłoży stalowych po 
całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok. 

PN-EN ISO 8501-2:2011  Przygotowywanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 2: Stopnie przygotowania 
wcześniej pokrytych powłokami podłoży stalowych po miejscowym usunięciu tych 
powłok. 

PN-EN ISO 8501-3:2008  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. 
Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 3: Stopnie przygotowania spoin, 
krawędzi i innych obszarów z wadami powierzchni. 

PN-EN ISO 8502-3:2017-03 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb podobnych produktów. 
Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 3: Ocena pozostałości kurzu 
na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania (metoda z taśmą 
samoprzylepną). 

PN-EN ISO 8502-4:2017-03 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. 
Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 4: Wytyczne dotyczące oceny 
prawdopodobieństwa kondensacji pary wodnej przed nakładaniem farby. 

PN-EN ISO 8502-5:2005  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. 
Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 5: Oznaczanie chlorków na 
powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania (metoda rurki do 
oznaczania jonów). 

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. 
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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. 

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 2808:2008  Farby i lakiery. Oznaczanie grubości powłoki. 
PN-EN ISO 15184:2013-04 Farby i lakiery. Sprawdzenie twardości metoda ołówkową. 
PN-EN ISO 8504-2:2002  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. 

Metody przygotowania powierzchni. Część 2: Obróbka strumieniowo-ścierna. 
PN-EN ISO 8503-4:2012  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. 

PN-EN ISO 11124-2:2018-10 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. 
Wymagania techniczne dotyczące metalowych ścierniw stosowanych w obróbce 
strumieniowo-ściernej. Część 2: Ostrokątny śrut z żeliwa utwardzonego. 

PN-EN ISO 11126-3:2018-10 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. 
Wymagania techniczne dotyczące niemetalowych ścierniw do obróbki strumieniowo-
ściernej. Część 3: Żużel pomiedziowy. 

PN-EN ISO 11126-4:2018-10 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. 
Wymagania techniczne dotyczące niemetalowych ścierniw do obróbki strumieniowo-
ściernej. Część 4: Żużel paleniskowy. 

PN-EN ISO 11126-7:2018-10  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. 
Wymagania techniczne dotyczące niemetalowych ścierniw do obróbki strumieniowo-
ściernej. Część 7: Elektrokorund. 

ASTM D4752 – 10(2015) Metoda testowa do mierzenia odporności nieorganicznych gruntów krzemianowych 
pyłem cynkowym na metyloetyloketon za pomocą testu rozpuszczalnikowo-
ścieralnego. 

ASTM D3359 - 17  Oznaczenie przyczepności powłoki do podłoża metodą taśmy (metoda krzyża 
Andrzeja). 

 
10.3. Inne dokumenty 
Rozporządzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 30 maja 2000 w sprawie warunków technicznych, 
jakim powinny odpowiadać drogowe obiekty inżynierski i ich usytuowanie (Dz. U. nr 63 z 2000 r. poz. 735 z późn. zm.) 

Procedura IBDiM Nr PB-TM-X1 Badanie przyczepności zaprawy do napraw betonu metodą „pull-off” 

Procedura IBDiM-TWm-18/97 Badanie przyczepności do zbrojenia zapraw modyfikowanych 

Zaleceniach do wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych obiektów 
mostowych, nowelizacja w 2006 r, stanowiących Załącznik do Zarządzenia nr 15 Generalnego Dyrektora Dróg 
Krajowych i Autostrad z dnia 8 marca 2006 r. 

Rozporządzenie Ministra Gospodarki i Polityki Społecznej z dnia 1 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). 

Ustawy z dnia 25 lutego 2011 r. o substancjach chemicznych i ich mieszaninach (Dz.U. 2011 r. Nr 63, poz. 322 z późn. 
zm.) 

Rozporządzenie Ministra Rodziny, Pracy i Polityki Społecznej z dnia 12 czerwca 2018 r. w sprawie najwyższych 
dopuszczalnych stężeń i natężeń czynników szkodliwych dla zdrowia w środowisku pracy (Dz.U. z 2018 r. poz. 1286).  

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz.U. z 2016 r. poz. 1570 z późn. zm.) 
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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 
 
 
................................................... 
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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 lub metalizacji 

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 
  



Warunki Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych M.14.02.01 

--- 
Str. 19 

 

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 dop odłoża (w przypadkach wątpliwych)  

D8 Przyczepność międzywarstwowa (w przypadkach wątpliwych)  

D9 Data przeprowadzenia oceny  

D10 Uwagi  

 
Podpisy: 
 
Wykonawca   Inżynier     Nadzór producenta farb 
 
 
........................................  ............................................  ........................................... 
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Załącznik 3 
 
KARTA DOKUMENTACJI POWYKONAWCZEJ 

1 Obiekt 

2 Przygotowanie powierzchni: 

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

2.2 Metoda 

2.3 Rodzaj ścierniwa 

2.4 Stopień przygotowania powierzchni wg PN-EN 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 

System powłokowy: 
Nazwa farby     Kolor         Wymagana grubość      Nr partii, data produkcji   Świadectwo kontroli jakości 
Powłoka 1 

Powłoka 2 

Powłoka 3 

Powłoka 4 

3.3 Termin aplikacji: rozpoczęcia...............................zakończenia................ 

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

Podpisy: 
 
Inżynier          Wykonawca 
 
 
..........................................        ............................................ 
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Załącznik 4 
 
RAPORT Z INSPEKCJI POWŁOK 

Załącznik 4A. Wiadomości podstawowe 

A1 Obiekt  

A2 Data  

A3 Dokonujący przeglądu  

A4 Producent I nazwa farb  

A5 Wykonawca zabezpieczenia podstawowego, data  

A6 
Element 
Powierzchnia m2 

 

A7 Szczególne narażenia korozyjne  

A8 Przewidywany czas trwałości zabezpieczenia  

A9 
Okres gwarancji: 
Od................do...................... 

 

 
 

Załącznik 4B. System powłokowy 

B1 Przygotowanie powierzchni  

B2 Profil powierzchni  

B3 Podłoże  

B4 Grunt ochrony czasowej  

B5 Grunt  

B6 Międzywarstwa  

B7 Powłoka ostatnia  

B8 Czy farby zawierały związki ołowiu i chromu?  

B9 Czas aplikacji  

B10 Data i opis renowacji, jeśli były  

B11 

Grubość suchej powłoki, 
Data pomiaru 
Miejsce/powierzchnia 
Grubość min. µm 
Grubość nominalna, µm 
Grubość max. µm 
Czy spełnia zasadę, że tylko 10% pomiarów może być poniżej 0,9 
wartości grubości nominalnej?  
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Załącznik 4C. Określenie stanu powłok 

 
Rodzaj uszkodzenia 

Miejsce 
uszkodzenia 

Stopień 
uszkodzenia 

Fotografia 
nr 

Przewidywan
a przyczyna 
uszkodzenia 

Czy potrzebuje 
naprawy  
(tak/nie) 

C1 
Stopień spęcherzenia  
PN-EN ISO 4628-2 

Położenie 
Dotyczy warstwy, 
Cała powierzchnia, 
miejscowo 

    

C2 
Stopień skorodowania 
PN-EN ISO 4628-3 

Położenie 
Dotyczy warstwy, 
Cała powierzchnia, 
miejscowo 

    

C3 
Stopień spękania 
PN-EN ISO 4628-4 

Położenie 
Dotyczy warstwy, 
Cała powierzchnia, 
Miejscowo 

    

C4 
Stopień złuszczenia 
PN-EN ISO 4628-5 

Położenie 
Dotyczy warstwy, 
Cała powierzchnia, 
miejscowo 

    

C5 
Stopień skredowania 
PN-EN ISO 4628-6 

Położenie 
Dotyczy warstwy, 
Cała powierzchnia, 
Miejscowo 

    

C6 
Korozja spawów, 
połączeń itd. 

     

C7 

Przyczepność do podłoża 
PN-EN ISO 2409 
I/lub 
PN-EN ISO 4624 
I/lub  
ASTM D3359 

Położenie 
Cała powierzchnia, 
miejscowo 

    

C8 
Przyczepność 
międzywarstwowa 
PN-EN ISO 4624 

Położenie 
Dotyczy warstwy, 
Cała powierzchnia, 
miejscowo 

    

C9 Inne defekty 

Położenie 
Dotyczy warstwy, 
Cała powierzchnia, 
miejscowo 

    

 


