
M.14.02.01. ANTYKOROZYJNE ZABEZPIECZENIE POWIERZCHNI 

KONSTRUKCJI STALOWEJ. 
1. WSTP.  

1.1. Przedmiot SST.  

Przedmiotem niniejszej SST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru antykorozyjnego 

zabezpieczenia powierzchni stalowej konstrukcji balustrad obiektów mostowych   DW 234  

M. Gniewskie Młyny II : 

 
DW 234  SKÓRCZ ( OBWODNICA )  - MORZESZCZYN- GNIEW  DK  91 

- NR INWENTAR. 234/2  Gniewskie Młyny Most ( suche koryto) rz. Wierzyca  km  20+353   

- NR INWENTAR. 234/3  Gniewskie Młyny Most  Jazz rz. Wierzyca  km  20+455  

- NR INWENTAR. 234/4  Gniewskie Młyny Most    kanał  km  20+497 

- NR INWENTAR. 234/5  Gniewskie Młyny Most    kanał  km  20+525  

Razem: powierzchnia malowania  -  167,1  m2 

1.2. Zakres stosowania SST.  

SST jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót 

wymienionych w pkt. 1.1.  

1.3. Zakres robót objętych SST.  

Ustalenia zawarte w niniejszej SST mają zastosowanie przy pokrywaniu powłokami malarskimi 

stalowej konstrukcji balustrad i obejmują swoim zakresem:  

- przygotowanie powierzchni do malowania tj. piaskowanie, odtłuszczanie,  

  detergentami) 

- nanoszenie warstwy gruntującej - 1 warstwa,  

- nanoszenie międzywarstwy ( podkładowa ) - 1 lub więcej warstw,  

- nanoszenie warstwy nawierzchniowej - 1 warstwa.  

Ilość warstw w powłoce zależy od przyjętego zestawu farb do malowania i minimalnej  

grubości pojedynczej warstwy.  

Grubość suchej powłoki po utwardzeniu powinna wynosi co najmniej 200 mikronów.  

1.4. Określenia podstawowe.  

Agresywność korozyjna – zdolność działania korozyjnego określonego środowiska. 

Aklimatyzacja (sezonowanie) powłoki- stabilizacja powłoki malarskiej w celu uzyskania przez 

nią zakładanych właściwości użytkowych w okrelonych warunkach temperaturowych i przy 

określonej wilgotności powietrza.  

Aplikacja - nanoszenie wyrobu malarskiego na podłoże różnymi metodami (pędzlem, wałkiem, 

przez zanurzenie, natryskiem powietrznym, natryskiem bezpowietrznym itd. ).  

Czas przydatności wyrobu do stosowania - czas, w którym materiał malarski po zmieszaniu 

składników nadaje się do nanoszenia na podłoże.  

Czyniki korozyjne - czynniki wpływajce na przebieg procesów korozyjnych.  

Farba - wyrób lakierowy pigmentowy w postaci ciekłej, pasty lub proszku, który nałożony na 

podłoże tworzy powłokę o właściwościach ochronnych, dekoracyjnych lub określonych 

technicznie.  

Farba do gruntowania przeciwrdzewna - farba wytwarzająca powłoki gruntowe, wykazujące 

zdolności zapobiegania korozji metali, dzięki zawartości w powłoce składników hamujących 

procesy korozji podłoża.  

Grubość maksymalna suchej powłoki - akceptowalna grubość suchej powłoki, powyżej, której 

zachowanie powłoki lub pokrycia może się pogorszyć.  

Grubość suchej powłoki – grubość powłoki pozostającej na powierzchni po utwardzeniu.  

Grubość warstwy - grubość warstwy nałożonej na powierzchnię przed utwardzeniem.  

Grunt - pierwsza powłoka pokrycia, nakładana bezpośrednio na podłoże.  



Korozja - fizykochemiczne oddziaływanie pomiędzy metalem i jego środowiskiem, którego 

efektem są zmiany we właściwościach metalu, mogące często prowadzić do pogorszenia jakości 

funkcji, jaką on pełni lub pogorszenia jakości funkcji systemu będącego jego częścią.  

Malowanie nawierzchniowe - naniesienie farby lub emalii nawierzchniowej na warstwę 

gruntującą w celu uszczelnienia i uodpornienia na występujące w atmosferze czynniki 

agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.  

Nominalna grubość powłoki – grubość powłoki wyspecyfikowana dla każdej powłoki lub  

całego systemu, które mają osiągnąć żądaną trwałość.  

Ochrona przed korozją- metody i środki stosowane w celu przeciwdziałania korozji lub w  

celu zmniejszenia jej szybkości.  

Ognisko korozji - miejsce na powierzchni stali, w którym rozpoczyna się lub ześrodkowuje się 

proces korozyjny.  

Podłoże - powierzchnia, na którą ma być lub jest nałożone pokrycie.  

Pokrycie, system powłokowy - suma powłok wyrobów lakierowych, które nałożono na 

podłoże.  

Powłoka - ciągłe wyschnięte wymalowanie powstałe przez nałożenie na podłoże jednej lub kilku 

warstw.  

Powłoka międzywarstwowa - każda powłoka pomiędzy powłoką gruntową a powłoką ostatnią.  

Powłoka nawierzchniowa - ostatnia powłoka zestawu malarskiego, która chroni przed bezpo - 

średnimi wpływami środowiska, jest składnikiem zabezpieczenia przed korozją i nadaje 

wymagany kolor.  

Przygotowanie powierzchni - każda metoda przygotowująca powierzchnię do nałożenia  

powłoki.  

Punkt rosy - temperatura, w 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.  

Rdza - widoczne produkty korozji, składąjce się w przypadku metali żelaznych głównie z  

uwodnionych tlenków żelaza.  

Rozcięczalnik- lotna ciecz zawierająca jeden lub więcej składników, dodawana do farby  

lub emalii w celu zmniejszenia lepkości do wartoci przewidzianej dla danego wyrobu.  

Rozpuszczalnik - ciecz składajca się z jednej lub więcej substancji, lotna w ustalonych  

warunkach schnięcia, w której substancja błonotwórcza jest całkowicie rozpuszczalna.  

Trwałość - przewidywany czas życia zabezpieczającego zestawu malarskiego do pierwszego  

generalnego malowania renowacyjnego.  

Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowo zastosowane środki zwiększające  

odporność obiektu lub jego elementu na działanie korozji.  

Pozostałe określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi polskimi normami  

i z określeniami podanymi w SST D-M.00.00.00. “Wymagania ogólne”.  

 

 

2. MATERIAŁY.  

2.1. Warunki ogólne stosowania materiałów.  

Warunki ogólne stosowania materiałów podano w SST D-M.00.00.00. "Wymagania ogólne".  

2.2 Materiały do czyszczenia i antykorozyjnego zabezpieczania powierzchni stali.  

- piasek kwarcowy do czyszczenia strumieniowo-ciernego powierzchni stali o ciężarze  

nasypowym ok. 1 500 kg/m3 i o granulacji 0,3 - 1,0 mm,  

- środek do odtłuszczania powierzchni stalowych,  

- zestaw farb poliuretanowych do malowania, posiadający Aprobatę Techniczną IBDiM.  

2.2.1. Wymagania.  

Materiały powinny odpowiadać wymaganiom określonym w poszczególnych normach  

przedmiotowych, przytoczonych w pkt 10 niniejszej SST. Powinny posiadać  AT IBDiM  

i atest producenta ( deklarację zgodności ) na określoną partię materiału, potwierdzający  

zgodność parametrów farb z wymaganiami Aprobat Technicznych.  

2.2.2. Składowanie materiałów.  



Wyroby do ochrony przeciwkorozyjnej należy przechowywać w magazynach zamkniętych,  

stanowiących wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadające przepisom  

dotyczących magazynów materiałów łatwopalnych zgodnie z PN-89/C-81400.  

Temperatura wewnętrzna pomieszczeń magazynowych powinna wynosić + 5oC do + 25oC.  

Wilgotność w pomieszczeniach nie powinna przekracza 90 %.  

96 
2.2.3. Badanie materiałów.  

Inspektor Nadzoru może nakazać badanie materiału do zabezpieczeń antykorozyjnych.  

Badania należy przeprowadzi wg odpowiedniej normy przedmiotowej ( lub Aprobaty 

Technicznej), w oparciu o którą materiał został dopuszczony do stosowania.  

3. SPRZĘT.  

3.1 Ogólne warunki stosowania sprzętu.  

Ogólne warunki stosowania sprzętu podano w SST D-M.00.00.00. "Wymagania ogólne".  

Jakikolwiek sprzęt, maszyny lub narzędzia nie gwarantujące zachowania wymagań 

jakościowych robót i bezpieczeństwa zostaną przez Inżyniera zdyskwalifikowane i nie  

dopuszczone do robót.  

3.2. Sprzęt do czyszczenia konstrukcji.  

Czyszczenie konstrukcji należy przeprowadzić mechanicznie urządzeniami o działaniu  

strumieniowo-ciernym dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inżyniera. Sprzęt do  

czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi  

zapewnić strumień odoliwionego i suchego powietrza. Pod tym względem wskazane jest użycie 

sprężarki pneumatycznej śrubowe, które są zdecydowanie lepsze od tłokowych.  

Do mycia konstrukcji wodą z detergentami należy użyć myjek dających ciśnienie rzędu 200 - 

350 MPa.  

3.3. Sprzęt do malowania.  

Nanoszenie farb należy wykonywać zgodnie z kartami technicznymi producenta farb.  

Wymaganie to odnosi się przede wszystkim do metod aplikacji i parametrów technologicznych 

nanoszenia. Podane w kartach technicznych typy pistoletów i pomp nie  

mają charakteru obligatoryjnego i mogą być zastąpione sprzętem, o zbliżonych parametrach  

technicznych, dostępnym w kraju. Rodzaj użytego sprzętu powinien być zaakceptowany przez 

Inżyniera. Dopuszczalne jest również malowanie ręczne za pomoc pędzli lub wałków.  

Prawidłowe ustalenie parametrów malowania natryskowego ( średnica dysz, gęstość materiału, 

ciśnienie robocze ) należy przeprowadzić na próbnych powierzchniach i uzyskać akceptację 

Inżyniera.  

 
4. TRANSPORT.  

4.1. Warunki ogólne transportu.  

Ogólne warunki transportu podano w SST D-M.00.00.00. "Wymagania ogólne"  

4.2. Transport wyrobów lakierowych i rozcieczalników ( rozpuszczalników ).  

Transport wyrobów lakierowych, rozcieczalników i rozpuszczalników winien odbywać się 

z zachowaniem obowiązujących przepisów o przewozie materiałów niebezpiecznych  

określonych w normach przedmiotowych i w PN-89/C-81400 a także przepisów bhp.  

Wyroby lakierowe i rozpuszczalniki powinny być transportowane w oryginalnych, 

nienaruszonych, fabrycznych opakowaniach ustawionych na środkach transportowych w  

pozycji pionowej, zabezpieczonych przed przesuwaniem się i uszkodzeniem opakowań 

 

5. WYKONANIE ROBÓT.  

5.1. Ogólne warunki wykonania robót.  

Ogólne warunki wykonania robót podano w SST D-M.00.00.00. "Wymagania ogólne".  

Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robót  

uwzględniąjcy wszystkie warunki w jakich będzie wykonane pokrywanie powłokami  

malarskimi.  

Podczas wykonywania odnowy powłok antykorozyjnych Wykonawca powinien na bieżąco  



prowadzić dokumentację prac antykorozyjnych. W dokumentacji tej powinny być podane  

następujące informacje:  

- warunki atmosferyczne panujące w czasie wykonywania robót,  

- wilgotność i temperatura podłoża,  

- masa poszczególnych składników materiałów zużytych na jednostkę powierzchni,  

- grubość warstw powłok zabezpieczenia antykorozyjnego,  

- długość przerw pomiędzy układaniem poszczególnych warstw.  

Podczas wykonywania robót malarskich powinny być spełnione warunki:  

- temperatura podłoża powinna być o co najmniej 3oC wyższa od temperatury punktu rosy,  

- temperatura podłoża i otoczenia oraz wilgotność względna powinny być zgodne z  

wymaganiami zawartymi w karcie technicznej produktu podanymi przez producenta,  

- po 15 września prace malarskie mają być wykonywane pod osłonami z możliwością 

regulacji temperatury.  

5.2. Przygotowanie powierzchni stalowych do układania powłok malarskich metodą 

 obróbki strumieniowo-ciernej.  

Przygotowanie polega na usunięciu z powierzchni stalowych starej powłoki malarskiej, 

wszelkich zanieczyszczeń w postaci zgorzelin, rdzy, tłuszczów i smarów, kurzu i pyłu, wilgoci i 

zanieczyszczeń jonowych. 

Przed przystąpieniem do wykonywania przygotowania powierzchni należy wykonać osłony 

zabezpieczające przed zanieczyszczeniem wód i gleby.  

Stare powłoki malarskie należy usunąć metod obróbki strumieniowo-ciernej mechanicznej ( na 

sucho ) do stopnia czystości II wg PN-70/H-97050 lub odpowiadającego mu stopnia Sa 2 wg 

PN-ISO 8501-1.  

Przedtem należy jednak usunąć z powierzchni konstrukcji ewentualne zanieczyszczenia  

organiczne (tłuszcze, smary) - zaleca się używanie do tego celu benzyny ekstrakcyjnej,  

dopuszczając używanie innych środków o podobnej skuteczności.  

Obróbka strumieniowo-cierna umożliwia całkowite usunięcie z powierzchni zanieczyszczeń 

stałych, a także nadanie jej odpowiedniej chropowatości i korzystnego profilu chropowatości.  

Chropowatość powierzchni określana wg PN-70/H-97052 nie powinna przekracza szacunkowo 

0,1 mm. Jako ścierniwo można użyć piasku kwarcowego o granulacji 0,3 - 1,0 mm.  

Wszystkie wady, których nie dało się usunąć w procesie obróbki strumieniowo-ciernej, takie  

jak np. wady złącz spawanych, ostre krawędzie, kratery i wgniecenia na powierzchni,  

zawalcowania, obce wtrącenia a także grube warstwy starej farby itp., powinny być usunięte  

za pomocą młotków, szlifierek lub innych podobnych narzędzi.  

Oczyszczoną powierzchni ze starych powłok malarskich należy odtłuścić za pomoc czystych 

szmat nasyconych środkiem do odtłuszczania ( najlepiej benzyn oczyszczoną) i następnie 

odpylić 

Odpylenie można wykonać przy pomocy szczotek z włosia lub przy pomocy przedmuchiwania 

strumieniem suchego, odoliwionego powietrza bądź przy pomocy odkurzaczy przemysłowych.  

Po odpyleniu konstrukcje należy zmyć wodą pod ciśnieniem do 350 MPa, co pozwoli na  

usunięcie zanieczyszczeń jonowych.  

Oczyszczone powierzchnie należy pokryć farb 

 do gruntowania nie później niż po upływie 4 godzin od oczyszczenia przy suchym powietrzu.  

 

5.3. Nakładanie powłok malarskich.  

Powłoki malarskie powinny spełniać następujące wymagania:  

- wykazywać właciwości barierowe w stosunku do wody i pary wodnej,  

- wykazywać odporność na oddziaływania tlenu, promieniowania słonecznego, temperatury  

w zakresie - 30oC do + 70oC, opadów atmosferycznych ( deszczu, śniegu, gradu, szadzi, szronu, 

oblodzenia ),  

- wykazywać dobrą i długotrwałą przyczepność do podłoża stalowego ( w przypadku warstw  

gruntujących ) i przyczepność międzywarstwową (w pozostałych przypadkach ) w warunkach 

częstych zmian temperatury dobowej o skoku do 20 0 C i odkształceń konstrukcji związanych z 

jej użytkowym obciążeniem dynamicznym,  



- wykazywać odporność na  ścieranie wynikające z intensywnego oddziaływania kurzu, pyłu,  

piasku, opadów atmosferycznych  

- wykazywać odporność na narażenia biologiczne wywoływane przez mikroorganizmy takie  

jak wegetujące pleśnie, bakterie i makroorganizmy takie jak rośliny, ślimaki, ptaki itp.,  

- wykazywać odporność na okresowe działanie wodnych roztworów detergentów używanych  

do zmywania konstrukcji w ramach bieżącego utrzymania,  

- wykazywać odporno na działanie chlorków do odladzania jezdni i pochodzących z nich  

jonów chlorkowych oraz na spaliny samochodowe i jony powstające z hydratacji tych spalin.  

Powłoki malarskie składają się zwykle z trzech rodzajów warstw:  

- gruntujących,  

- pośrednich zwanych równie podkładowymi,  

- wierzchnich zwanych równie nawierzchniowymi.  

Nanoszenie powłok malarskich należy  wykonywać przy temperaturze powietrza przekraczajcej 

+ 3oC. Wilgotność względna powietrza nie może przekracza 80 %, nie wolno prowadzić robót 

malarskich w czasie deszczu, mgły i w czasie występowania rosy. Nie wolno nanosić powłok 

malarskich na nasłonecznione elementy konstrukcji i nagrzane powyżej + 40 oC oraz przy 

wietrze o sile przekraczającej 4o w skali Beuforta.  

Świeża powłoka malarska nie może być narażona w czasie schnięcia na działanie kurzu i 

deszczu. 

5.3.1. Wykonanie warstwy gruntującej.  

Warstwa gruntująca powinna być położona w przeciągu 4 godzin od czasu przygotowania  

powierzchni.  

Podkład gruntujący należy nanosić twardym pędzlem pierścieniowym na przygotowane  

podłoże ruchem okrężnym, wcierając mocno farbę. Grubość suchej powłoki warstwy  

gruntującej nie powinna być mniejsza niż 40 mikronów.  
Podkład gruntujący należy szczególnie staranie nakłada w miejscach łączenia elementów  

konstrukcji na spoinach, śrubach i krawędziach. Na krawędzie i naroża należy nakłada więcej 

materiału niż na płaskie powierzchnie, wykonując w tych miejscach dodatkowe  

warstwy.  

5.3.2. Wykonanie warstwy ( warstw ) pośredniej ( podkładowej ).  

Nakładanie farb w warstwie pośredniej należy wykonać po upływie czasu przewidzianego na  

sezonowanie powłoki gruntującej. Każdy zestaw firmowy farb ma określony minimalny czas,  

po którym można układać warstwy pośrednie. Z reguły nie jest on krótszy niż 24 h.  

Minimalna grubość suchej powłoki powinna wynosi 80 mikronów.  

Warstwę można nanosić metodą natryskową lub ręcznie pędzlem lub wałkiem.  

5.3.3. Wykonanie warstwy wierzchniej ( nawierzchniowej ).  

Warstwy nawierzchniowe można wykonywać ręcznie pędzlami płaskimi lub metodą natryskową 

Czas nakładania farby nawierzchniowej na warstwę pośrednią jest różny dla poszczególnych 

systemów malarskich, nie jest jednak krótszy niż 24 h.  

Należy zwrócić uwagę, aby wszystkie miejsca były równomiernie pokryte powłoką malarską,  

bez zacieków i przerw między poszczególnymi pasami.  

Minimalna grubość suchej powłoki 80 mikronów.  

 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT.  

6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót.  

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w SST D-M.00.00.00. "Wymagania ogólne".  

6.2. Sprawdzenie jakości materiałów malarskich.  

Ocena materiałów malarskich winna być oparta na atestach producenta. Producent jest  

zobowiązany przedstawić odbiorcy orzeczenie kontroli o jakości wyrobu, a na życzenie  

odbiorcy farb zaświadczenie o wynikach ostatnio przeprowadzonych badań pełnych danego 

materiału.  

W przypadku braku atestu, wykonawca powinien przedstawić własne badania wykonane  

zgodnie z metodami badań określonymi w normach przedmiotowych i w zakresie badań 



uzgodnionych z Inżynierem.  

Materiały nie spełniające wymagań norm przedmiotowych należy wyeliminować. 

.  

6.3. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania.  

Należy wykonać następujące badania:  

- ocena stopnia czystości wg PN-EN-ISO 8501-1:1996,  

- ocena stanu zatłuszczenia wg PN-70/H-97052.  

6.4. Kontrola nakładania powłok malarskich.  

Kontrola nakładania powłok malarskich powinna przebiega pod kątem poprawności 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.  

Inspektor Nadzoru może zalecić pomiar w czasie malowania grubości mokrych powłok  

poszczególnych warstw wg PN-83/C-81545. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych  

warstw powłok malarskich.  

6.5. Sprawdzenie jakości wykonanych powłok.  

Ocenę jakości wykonanych powłok wykonuje się po wykonaniu podkładu gruntującego  

oraz po wykonaniu warstw nawierzchniowych. Ocenę wykonuje się pod kątem:  

- wyglądu powłoki po wymalowaniu,  

- występowania wad niedopuszczalnych,  

- grubości powłok,  

- przyczepności powłok.  

6.5.1. Ocena wyglądu powłok po pomalowaniu.  

Ocenę należy przeprowadzić na kompletnym wymalowaniu pełnym zestawem malarskim,  

przewidzianym w dokumentacji. Powłoki pośrednie w zestawie podlegają jedynie ocenie pod  

kątem wad niedopuszczalnych. Ocenę przeprowadza się wizualnie, dokonując oględzin powłoki 

okiem nieuzbrojonym z odległości 0,5 - 1,0 m.  

W ocenie kolorów należy posługiwać się kartą kolorów RAL.  

W ocenie staranności wykonania należy zwrócić uwag na obecność i nasilenie następujących 

wad:  

- zanieczyszczenia mechaniczne,  

- zacieki,  

- ukłucia igłą 

- kratery,  

- zmarszczenia,  

- spękania,  

- “skórka pomarańczowa”.  

6.5.2. Niedopuszczalne wady powłok malarskich.  

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

zastosowania w zestawie farb niewspółpracujących ze sobą, w wyniku czego występuje na ogół 

podnoszenie się pokrycia, spęcherzenie i zmarszczenie.  

Do tej grupy zalicza się również wady powstałe wskutek bardzo niestarannego prowadzenia  

prac malarskich. Za wady niedopuszczalne uznaje się:  

- grube zacieki w formie firanek z występujcymi na nich spęcherzeniami powłoki,  

- grube zacieki kończące się kroplami farby,  

- “skórka pomarańczowa” i kratery wynikające z podnoszenia się pokrycia,  

- kratery przebijające powłok do podłoża,  

- duże spęcherzenia powłoki nawierzchniowej,  

- zmarszczenia, spękania wgłębne.  

Wystąpienie choćby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powłokę na danym  

fragmencie powierzchni.  

6.5.3. Ocena grubości powłok.  

Pomiar należy przeprowadzić zgodnie z ISO 2808:1997. Liczba punktów pomiarowych w  

zależności od powierzchni zabezpieczanej powinna wynosić jak niżej:  



- do 200 m2 - 15  

- 201 - 1000 m2 - 25  

- 1001 - 2500 m2 - 35  

- 2501 - 5000 m2 - 50  

- powyżej 5000 m2 - 50 na każde 5000 m2  

Do pomiaru używa się miernika elektromagnetycznego z czujnikiem integralnym lub na  

przewodzie. Miernik kalibruje się na powierzchni gładkiej zgodnie z metod normy  

ISO 2808. Do kalibracji używa się wzorców o grubości zbliżonej do założonej grubości  

powłoki malarskiej.  

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

wyników pomiarów wykazywało wartość nie niższą od wartości nominalnej, a najwyżej 10 %  

pomiarów może mieć wartość co najmniej 0,9 wartości nominalnej.  

Jako punkt pomiarowy przyjmowana jest średnia arytmetyczna z trzech pomiarów na  

powierzchni koła o średnicy 10 cm.  

6.5.4. Ocena przyczepności powłok.  

W przypadku powłok o grubości do 250 mikronów można stosować metodę siatki nacięć 

wg PN-EN-ISO 2409.  

Przyczepność powłok twardych można też ocenić metodą odrywową ( pull-off ) wg  

PN-ISO 4624. Metoda polega na odrywaniu od powierzchni naklejonych uprzednio  

znormalizowanych krążków stalowych i odczytanie siły potrzebnej do ich oderwania.  

Po dokonaniu pomiaru każdej z wymienionych metod należy uzupełni zniszczoną powłokę 

malarską tym samym systemem lakierowym, który stosowano uprzednio przy malowaniu.  

Liczba punktów pomiarowych jak niżej:  

- do 100 m2 - 5  

- 101 - 1000 m2 - 10  

- powyżej 1000 m2 - 10 na każde 1000 m2  

 

7. OBMIAR ROBÓT.  

Jednostką obmiaru jest 1 m2 wykonania zabezpieczenia powierzchni stalowych na podstawie  

dokumentacji projektowej i obmiaru w terenie.  

 

8. ODBIÓR ROBÓT.  

Inżynier dokona odbioru faktycznie wykonanych robót zgodnie z postanowieniami zawartymi  

w SST D-M.00.00.00. "Wymagania ogólne".  

Roboty objęte niniejszą SST podlegaj odbiorowi robót zanikających i ulegających zakryciu,  

który jest dokonywany na podstawie wyników pomiarów, badań i oceny wizualnej. Wpisy o  

odbiorach poszczególnych etapów robót należy dokonywać w dzienniku budowy.  

Jeżeli wszystkie pomiary i badania dały wyniki pozytywne, wykonane roboty Inżynier uznaje  

za zgodne z wymaganiami kontraktu.  

Jeżeli chociaż jeden z pomiarów lub badań dał wynik negatywny, Inżynier uznaje roboty za  

niezgodne z wymaganiami kontraktu i poleca doprowadzenie robót do zgodności z 

wymaganiami.  
 

9. PŁATNOŚĆ 

 Płatność za 1m2 zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni konstrukcji stalowej zgodnie z  

obmiarem i oceną jakości wykonanych robót na podstawie wyników pomiarów i oględzin w  

terenie.  

Cena jednostkowa wykonania robót obejmuje:  

- zakup i dostarczenie wszystkich czynników produkcji, 

- sprowadzenie niezbędnego sprzętu,  

- przygotowanie powierzchni stalowych,  

- wykonanie powłok malarskich,  

- wykonanie i demontaż niezbędnych rusztowań i ich przekładanie,  



- niezbędne zabezpieczenia bhp,  

- przeprowadzanie badań przewidzianych w SST,  

- zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziaływaniem robót na środowisko,  

przechodniów i przejeżdżających pojazdy,  

- zabezpieczenie wykonywanych powłok w trakcie ich schnięcia przed skutkami opadów  

atmosferycznych, zanieczyszczeniami oraz oddziaływania przejeżdżających pojazdów,  

- wykonanie ekranów zabezpieczających,  

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

- niezbędne ubytki materiałowe,  

- uporządkowanie miejsca robót. 

 

 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE.  

1. PN-89/C-81400. Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.  

2. PN-74/C-81515. Wyroby lakierów. Nieniszczące pomiary grubości powłok.  

3. PN-80/C-81531. Wyroby lakierowe. Określenie przyczepności powłok do podłoża oraz 

przyczepności międzywarstwowej.  

4. PN-68/C-81544. Wyroby lakierowe. Określanie stopnia zniszczenia pokryć w wyniku 

działania czynników atmosferycznych.  

5. PN-68/C-81545. Wyroby lakierowe.  

6. PN-70/H-97050. Ochrona przed korozją. Wzorce jakości przygotowania powierzchni stali do 

malowania.  

7. PN-70/H-97051. Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni stali staliwa i żeliwa do 

malowania. Ogólne wytyczne.  

8. PN-70/H-97052. Ochrona przed korozją. Ocena przygotowania powierzchni stali,  

staliwa i żeliwa do malowania.  

9. PN-70/H-97053. Ochrona przed korozją. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogólne wytyczne.  

10. BN-87/4258-01. Wyroby cierne. Cierniwo z żużli pomiedziowych.  

 


