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1. Wstęp 

1.1. Przedmiot ST 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania 
i odbioru robót malarskich metalizowanej konstrukcji stalowej w związku z budową 
Obwodnicy śródmiejskiej Wyszkowa - etap III i IV – estakada (wiadukt nad linią kolejową 
Tłuszcz – Ostrołęka). 

1.2. Zakres stosowania ST 

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy 
zlecaniu i realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1. 

1.3. Zakres robót objętych ST 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą prowadzenia robót związanych 
z dodatkowym zabezpieczeniem antykorozyjnym poprzez malowanie konstrukcji stalowej 
z powłoką cynkową nałoŜoną za pomocą metalizacji natryskowej dla obiektu mostowego 
i obejmują pokrycie powierzchni elementów stalowych (metalizowanych natryskowo):. 

a) powłoką uszczelniającą, 
b) powłoką miedzywarstwową, 
c) powłoką nawierzchniową 

oraz: 

d) wykonanie robót związanych z pokryciem powłoką styków montaŜowych, 
e) wykonanie miejscowych napraw powłok malarskich (uszkodzenia związane 

z transportem i montaŜem konstrukcji)  
 
1.4. Określenia podstawowe 

1.4.1. Istotne zanieczyszczenie – Zanieczyszczenie powierzchni w sposób istotny 
wpływające na trwałość i wygląd powłokowego zabezpieczenia antykorozyjnego. 

1.4.2. Dokumentacja Projektowa – Wszelkie opisy, obliczenia, dane techniczne oraz 
rysunki dostarczone Wykonawcy przez Zamawiającego w ramach Umowy 
(Kontraktu), jak równieŜ wszelkie opisy, obliczenia, dane techniczne, rysunki, próbki, 
wzory, modele, instrukcje obsługi, sporządzone przez Wykonawcę i zatwierdzone przez 
InŜyniera 

1.4.3. Projekt Techniczny Wykonawczy – Dokumentacja podlegająca zatwierdzeniu przez 
InŜyniera, zawierająca między innymi  

− system powłokowy 
− technologię przygotowania powierzchni do malowania 
− technologię aplikacji farb 
− technikę rusztowań oraz Projekt rusztowań jeśli jest wymagany przepisami 

Prawa Budowlanego 
− zabezpieczenie przed rozprzestrzenianiem się zanieczyszczeń podczas 

czyszczenia powierzchni metodą strumieniowo-ścierną 
 



 

 
ST M.14.02.01. 

- 251 - 

1.4.4. Plan Zapewnienia Jakości – Dokumentacja podlegająca zatwierdzeniu przez 
InŜyniera, zawierająca między innymi 

− metodę przygotowania powierzchni do malowania oraz jej parametry 
− procedury i dokumentowanie oceny przygotowania powierzchni przed 

malowaniem 
− procedury pomiaru i dokumentowanie warunków higrotermicznych w trakcie 

prowadzenia prac 
− procedury i dokumentowanie prac zanikowych - przygotowania powierzchni 

przed malowaniem i nakładania powłok 
− procedury pomiaru i dokumentowanie grubości powłoki gruntowej i całkowitej 
− określenie wyglądu otrzymanej powłoki wg punktu 3.8.9. Zaleceń …IBDiM 

i GDDKiA 
− spodziewane oddziaływanie na środowisko naturalne i metody zabezpieczenia 

środowiska przed tym oddziaływaniem. 
− postępowanie z odpadami ścierniwa i polakierniczymi 
− harmonogram prac 

PoŜądane jest zapewnienie Producenta farb o nadzorze nad robotami 
Zaleca się prowadzenie nadzoru nad robotami antykorozyjnymi zgodnie z PN EN ISO 

12944-1 do 8:2001 przez osobę o kwalifikacjach zgodnych z EN 12837.  

1.4.5. Pozostałe określenia podane w niniejszej Specyfikacji są zgodne z obowiązującymi 
odpowiednimi normami i Specyfikacją D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne." 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania oraz za zgodność 
z Dokumentacją Projektową, Specyfikacją i poleceniami InŜyniera. 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w Specyfikacji D-M.00.00.00 "Wymagania 
ogólne". 

2. Materiały 

2.1. Materiały malarskie. 

Materiały malarskie zabezpieczające przed korozją stosowane do powłok powinny 
odpowiadać wymaganiom określonym w PN-EN ISO 12944:2001 oraz „Zaleceniami IBDiM 
dotyczącymi wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji stalowych 
drogowych obiektów mostowych – nowelizacja z 2006 roku – Załącznik do Zarządzenia nr 
15 GDDKiA z dnia  08.03.2006 r. 

2.1.1. System powłokowy. 

System powłokowy powinien być zgodny z Dokumentacją Projektową i odpowiedni do 
powłoki metalicznej. 

Kolorystyka powłoki winna być zgodna z Dokumentacją Projektową oraz zaakceptowana 
przez InŜyniera. 

Zamawiający ma prawo wyboru systemu powłokowego z równorzędnych 
przedstawionych [zaproponowanych] przez Wykonawcę w Projekcie Technicznym 
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Wykonawczym. Ostateczna decyzja dotycząca rodzaju i producenta materiału naleŜy do 
InŜyniera po uzgodnieniu z Projektantem. 

Powłoka nawierzchniowa powinna być odporna na czynniki atmosferyczne i wykazywać 
trwałość barwy i połysku w okresie co najmniej 5 lat. 

System powłokowy epoksydowo-poliuretanowy lub adekwatnie trwały o przewidywanej 
trwałości 25 składający się z powłok o wymaganych grubościach na sucho: 

L.p. Nazwa Grubość powłoki 
[µm] 

Uwagi 

1 Powłoka uszczelniająca epoksydowa 20  
2 Powłoka międzywarstwowa epoksydowa 90  
3 Powłoka nawierzchniowa poliuretanowa 60 półpołysk 
 RAZEM 170  

 
2.2. Materiały pomocnicze.  

Materiały pomocnicze do oczyszczenia powierzchni i uŜywanego sprzętu malarskiego 
powinny posiadać Aprobaty i atesty producenta.  

3. Sprzęt 

Roboty wykonywane będą przy uŜyciu sprzętu przeznaczonego do zabezpieczenia 
antykorozyjnego konstrukcji stalowych. 

4. Transport 

Farby i rozcienczalniki  transportowane będą zgodnie z aktualnymi przepisami 
o transporcie materiałów niebezpiecznych oraz zgodnie z instrukcją Producenta farb. 

NaleŜy przestrzegać określone przez producenta farb warunki transportu 
i przechowywania. 

5. Wykonanie robót 

5.1. Ogólne warunki wykonania robót 

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

5.2. Zakres wykonywanych robót 

Wykonawca przedstawi InŜynierowi do akceptacji Projekt Techniczny Wykonawczy 
zawierający organizacje oraz harmonogram robót uwzględniające wszystkie warunki, 
w jakich będą wykonywane (patrz ST M.14.02.02). W Projekcie powinien być równieŜ 
opisany sposób oceny powłoko metalizacyjnej elementów stalowych, sprzęt do wykonywania 
powłok malarskich, metody napraw i uzupełnień powłok malarskich. 

5.2.1. Wymagania ogólne 

• malowanie konstrukcji naleŜy wykonać po odebraniu powłoki metalizacyjnej 
przez InŜyniera lub osobę upowaŜnioną do odbioru powłoki metalizacyjnej. 

• kryteria odbioru powłoki metalizacyjnej podano w ST M.14.02.02. 
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• aplikację farb prowadzić w warunkach przewidzianych w  Instrukcji stosowania 
farb. Temperatura podłoŜa podczas aplikacji co najmniej 3°C wzŜsza od 
temperatury punktu rosy. PodłoŜe do malowania odpylone do stopnia 2 wg PN-
EN ISO 8502-3:2000 

• świeŜa warstwa materiału malarskiego nie powinna być w czasie schnięcia 
naraŜona na działanie kurzu i deszczu 

Ponadto nie naleŜy prowadzić prac malarskich: 

− we wczesnych godzinach rannych i późnych popołudniowych na wolnym 
powietrzu oraz gdy na powierzchni konstrukcji występuje rosa, 

− w pomieszczeniach, gdzie przeprowadza się oczyszczanie. 
 

5.2.2. Roboty malarskie antykorozyjne w Wytwórni 

Pierwsza powłoka malarska tzw. uszczelniająca powinna w sposób jednorodny pokrywać 
powierzchnię malowaną.  

5.2.2.1. Stan 1 – Magazynowanie konstrukcji i montaŜ pozwalający na malowanie 
nawierzchniowe do 3 miesięcy od aplikacji farby międzywarstwowej 

• malowania konstrukcji stalowej moŜna zakończyć na powłoce między-
warstwowej, 

• usunąć zanieczyszczenia pyliste i pomontaŜowe z powierzchni powłoki między-
warstwowej przed malowaniem farbą nawierzchniową 

• powłokę nawierzchniową aplikować po zakończeniu montaŜu, 
 

5.2.2.2. Stan 2 – Magazynowanie konstrukcji i montaŜ pozwalający na malowanie 
nawierzchniowe powyŜej 3 miesięcy od aplikacji farby międzywarstwowej 

• malowania konstrukcji stalowej powinno zakończyć się na powłoce 
nawierzchniowej w 30÷50% grubości specyfikowanej. Zasadne jest równieŜ 
zakończenie powłoki nawierzchniowej w 100% grubości specyfikowanej 
(naleŜy się jednak liczyć z koniecznością montaŜu przy uŜyciu pasów 
elastycznych oraz wykonania oczyszczenia powłoki nawierzchniowej do 
wyglądu odpowiadającego InŜynierowi oraz wykonanie poprawek powłoki 
w miejscach uszkodzonych mechanicznie), 

 

5.2.3. Roboty antykorozyjne po montaŜu 

• przygotować do malowania powierzchnię powłoki międzywarstwowej nałoŜoną 
w Wytwórni, 

• usunąć zapylenie i inne zanieczyszczenia mające wpływ na trwałość i wygląd 
powłoki 

• wykonać malowanie naprawcze miejsc uszkodzonej mechanicznie lub 
termicznie powłoki zgodnie z punktem 5.2.5. 

• wykonać malowanie farbą nawierzchniową zgodnie z Instrukcją uŜytkowania 
farby, 

 

5.2.4. Styki pomontaŜowe 

JeŜeli wystąpią wykonywane na budowie styki pomontaŜowe naleŜy postępować zgodnie 
z poniŜszymi zasadami.  
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5.2.4.1. Stan 1 – Pozostawiona powierzchnia nie pokryta powłoką malarską w odległości 
około 5÷10 cm od krawędzi metalu 

• wykonać przewidziane technologią połączenia spawane 
• oczyścić struminiowo-ściernie do stopnia czystości minimum Sa 2½ oraz 

chropowatości uzyskanej ze ścierniwa ŜuŜel pomiedziowy 
• metalizować natryskowo na grubość specyfikowaną 
• uszczelnić powłokę metalizacyjną  
• wykonać powłokę międzywarstwową 
• wykonać powłokę nawierzchniową, 

 

5.2.4.2. Stan 2 – Małe powierzchnie od krawędzi pokryte powłoką malarską  

• usunąć miejscowo na szerokości 25÷50 mm powłokę malarską poprzez 
zeszlifowanie 

• wykonać przewidziane technologią połączenia spawane z zabezpieczeniem 
poprzez zasłonięcie pozostałej powłoki malarskej najkorzystniej mokrą szmatą, 

• wykonać oszlifowanie spawu z  usunięciem termicznie uszkodzonej powłoki, 
fazować starą powłokę 

• na podłoŜe metaliczne aplikować pędzlem farbę wysokocynkową (np. typu 
ZINGA) na grubość minimum 100 µm 

• po utwardzeniu zgodnie z Instrukcją uŜytkowania farby wysokocynkowej (np. 
typu ZINGA) aplikować farbę międzywarstwową i następnie farbę 
nawierzchniową [zgodnie z Instrukcjami uŜytkowania] dochowując czasów do 
następnej aplikacji, 

 

5.2.4.3. Stan 3 – Miejsca trudnodostępne - małe powierzchnie od krawędzi pokryte powłoką 
malarską  

• usunąć miejscowo na szerokości 25÷50 mm powłokę malarską poprzez 
zeszlifowanie 

• wykonać przewidziane technologią połączenia spawane z zabezpieczeniem 
poprzez zasłonięcie pozostałej powłoki malarskej najkorzystniej mokrą szmatą, 

• wykonać oszlifowanie spawu z  usunięciem termicznie uszkodzonej powłoki, 
• na podłoŜe metaliczne aplikować pędzlem farbę tolerującą gorsze 

przygotowanie powierzchni na grubość minimum 100 µm 
• po utwardzeniu zgodnie z Instrukcją uŜytkowania farby wysokocynkowej  (np. 

typu ZINGA) aplikować farbę międzywarstwową i następnie farbę 
nawierzchniową [zgodnie z Instrukcjami uŜytkowania] dochowując czasów do 
następnej aplikacji, 

 

5.2.5. Uszkodzenia mechaniczne i termiczne powłok 

5.2.5.1. Pokrycie powierzchni pierwszą warstwą farby wiąŜącej-podkładowej- epoksydowej 

ŚwieŜa warstwa materiału malarskiego nie powinna być w czasie schnięcia naraŜona na 
działanie kurzu i deszczu. 

5.2.5.2. Pokrycie powierzchni pierwszą warstwą farby wiąŜącej-podkładowej- epoksydowej 

Brzegi uszkodzone fazować. Miejscowo aplikować farbę grubopowłokową typu mastyka 
epoksydowa tolerującą gorsze przygotowanie powierzchni. 
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Po utwardzeniu pokryć powłoką nawierzchniową. Powłoka po przemalowaniu nie 
powinna wykazywać zróŜnicowania z powłoką obok. 

5.3. Plan Bezpieczeństwa i Ochrony Zdrowia [Plan BIOZ] 

Plan naleŜy sporządzić 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 zagroŜenia 
bezpieczeństwa i zdrowia. (Dz.U. Nr 151, poz. 1256 z 2002 r.) oraz szczegółowego zakresu 
rodzajów robót budowlanych, stwarzających zagroŜenie bezpieczeństwa i zdrowia ludzi.  

6. Kontrola jakości robót 

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

6.1. Zasady kontroli 

Kontroli podlegają wszystkie składniki procesu technologicznego, a zwłaszcza te które 
podlegają zakryciu. NaleŜy postępować zgodnie z ustaleniami PZJ. 

Szczegółowe zasady kontroli i odbioru muszą być zawarte w PZJ  zatwierdzonym przez 
InŜyniera. 

Podczas kontroli naleŜy sprawdzić: 

− dokładność i jakość wykonania powłok na podstawie oględzin 
− przyczepność powłoki malarskiej 
− grubość powłok malarskich na podstawie PN-EN ISO 2808:2008 (lub PN-C-

81515:1993), stosując nieniszczące metody pomiarów np. stosując przyrządy 
magnetyczne lub elektromagnetyczne, zapewniające dokładność ±10%. 

− warunki atmosferyczne (temperatura, wilgotność) w jakich wykonywane jest 
malowanie. 

6.3.1. 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 róŜnic w jakości wymalowania w danym rejonie 
moŜna go podzielić na części róŜniące się między sobą i kaŜdą z nich traktować jako 
oddzielną część. Miejsca obserwacji powinny być w równomierny sposób rozmieszczone na 
ocenianej powierzchni. Liczbę miejsc obserwacji moŜna  przyjmować wg tablicy 1. 

Tablica 1. Liczba miejsc obserwacji wyglądu zewnętrznego powłoki 

Lp. Powierzchnia w m2 Liczba miejsc obserwacji 

1 do 50 1÷2 

2 od 51 do 100 2÷4 

3 od 101 do 1000 5 

4 na kaŜde następne 1000 5 
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6.3.3.1. 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 naleŜy uznać: 

− grube zacieki w formie firanek z występującymi na nich spęcherzeniami 
powłoki, 

− grube zacieki kończące się kroplami farby, 
− skórkę pomarańczowa i kratery wynikające z podnoszenia się pokrycia, 
− kratery przebijające powłokę do podłoŜa, 
− duŜe spęcherzenia, 
− zmarszczenia, spękania wgłębne, 
− spękania deseniowe. 

Wystąpienie choćby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powłokę na danym 
fragmencie powierzchni.  

6.3.3.2. Ocena wyglądu powłoki nawierzchniowej 

W ocenie koloru naleŜy posługiwać się kartą kolorów RAL. Wymagana jest klasa II 
wyglądu powłoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa III na maksymalnie 30% 
miejsc obserwacji (wg tablicy 2). 

Tablica 2. Klasy jakości powłok malarskich 

Lp. Wady powłoki Klasa II Klasa III 

1 Zmiana koloru i 
odcienia 

Kolor zgodny z kartą kolorów; 
nieznaczna zmiana odcienia na 
zaciekach 

Kolor zgodny z kartą kolorów; 
nieznaczne róŜnice w odcieniu 

2 Zanieczyszczenia 
mechaniczne 

Pojedyncze zanieczyszczenia 
wmalowane w powłokę lub 
osadzone w warstwie 
nawierzchniowej 

Zanieczyszczenia w formie 
pojedynczych zgrupowań, 
których powierzchnia nie 
przekracza 1 cm2 

3 Zacieki Nieznaczne zacieki 
uwidaczniające się jedynie 
zmianą odcienia powłoki 

Małe, płaskie niekończące się 
kroplami farby 

4 Ukłucia igłą, 
kratery 

Pojedyncze ukłucia igłą Dość liczne ukłucia igłą, 
pojedyncze kratery   

5 Zmarszczenia, 
spęcherzenia, 
skórka pomarań-
czowa, spękania 
powierzchniowe 

Bardzo nieznaczne drobne 
zmarszczenia, niedopuszczalne 
spękania, skórka pomarańczo-
wa i spęcherzenia 

Drobne zmarszczenia, niez-
naczna skórka pomarańczowa, 
niedopuszczalne spękania i 
spęcherzenia 

 
6.3.4. Grubość powłoki  

Pomiary grubości naleŜy wykonać co najmniej w 7 punktach na kaŜdym elemencie 
konstrukcji. Za wynik ostateczny pomiaru naleŜy przyjąć średnią arytmetyczną wyników 
uzyskanych z 5 pomiarów, po odrzuceniu dwóch najwyŜszych odczytów. Średnia ta nie moŜe 
wynosić mniej niŜ 90% wartości ustalonej w Projekcie. 
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6.3.5. Przyczepność powłok  

Przyczepność powłok naleŜy testować metodą odrywową (pull-off) wg PN-EN ISO 
4624:2004 [17] i jedną z metod nacięciowych: metodą siatki nacięć  wg PN-EN ISO 
2409:1999 [15] lub metodą nacięcia krzyŜowego wg ASTM D 3359:1997 [16] . 

Przyczepność powinna wynosić: 

− nie mniej niŜ 5MPa wg metody odrywowej, 
− stopień nie wyŜszy niŜ 1 wg metody siatki nacięć, 
− stopień nie niŜszy niŜ 4A wg metody krzyŜa. 

Po dokonaniu pomiaru kaŜdą z wymienionych metod naleŜy uzupełnić zniszczoną 
powłokę malarską tym samym systemem lakierowym, który stosowano uprzednio przy 
malowaniu. Liczbę punktów pomiarowych przyczepności naleŜy określać wg tablicy 6. 

Tablica 6. Liczba punktów pomiarowych przy badaniu przyczepności powłoki  

Lp. Wielkość powierzchni w m2 Liczba punktów pomiarowych 

1 do 100 3 

2 101÷1000 5 

3 1001÷10000 6 

4 powyŜej 10000  6 na kaŜde 10000 m2 

 
6.3.6. Twardość powłoki 

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

7. Obmiar robót 

Jednostką obmiaru jest 1 m2 (lub 1 Mg) konstrukcji stalowej zabezpieczonej powłokami 
malarskimi. 
Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

8. Odbiór robót 

Ogólne zasady odbioru robót podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 
Szczegółowe zasady kontroli i odbioru muszą być zawarte w PZJ  zatwierdzonym przez 

InŜyniera. 

Parametry odbiorowe powłoki antykorozyjnej: 

L.p. Właściwość Podstawa Parametr i uwagi 
1 Wygląd Zalecenia IBDiM 2006 r. Powłoka bez zanieczyszczeń 

pomontaŜowych oraz bez wad 
niedopuszczalnych wg Zaleceń IBDiM 

2 Grubość powłoki 
metalicznej 

PN-EN ISO 2808:2008 W zaleŜności od stosowanego stopu 
dla ZnAL15 – 150 µm 
dla Zn – 200 µm 

3 Grubość powłoki 
całkowita 

PN-EN ISO 2808:2008  
Procedura PSK-02:2005 

Powłoka metaliczna + malarska 170 µm 

4 Przyczepność odrywowa 
powłoki 

PN-EN ISO 4624:2004 
Procedura PSK-01:2005 

Min 5 MPa – zaleca się oceniać 
przyczepność powłoki na płytkach 
kontrolnych 
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L.p. Właściwość Podstawa Parametr i uwagi 
5 Przyczepność powłoki ASTM D 3359:1997 Powłoka nawierzchniowa stopień 

minimum  

9. Podstawa płatności 

Ogólne wymagania dotyczące płatności podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania 
ogólne". 

Cena wykonania robót obejmuje: 

− prace przygotowawcze, 
− zakup i transport materiałów przewidzianych do wykonania robót, 
− przygotowanie niezbędnych rusztowań, 
− przygotowanie powierzchni stalowej metalizowanej natryskowo, 
− nałoŜenie powłoki uszczelniającej, 
− nałoŜenie powłoki międzywarstwowej, 
− nałoŜenie powłoki nawierzchniowej, 
− wykonanie powłok malarskich w miejscach styków po montaŜu konstrukcji, 
− uzupełnienie powłok w miejscach ewentualnych uszkodzeń, 
− wykonanie niezbędnych badań wymaganych w PZJ. 

9.2. Gwarancje 

Wykonawca udzieli pięcioletniej gwarancji na powłoki antykorozyjne. 

9.2. Parametry gwarancji 

− brak podstawowych wad powłok wg PN EN ISO 4628-2, 4, 5:2005 takich jak 
złuszczenie, spękanie, spęcherzenie, 

− brak uszkodzeń korozyjnych powłoki w stopniu większym niŜ Ri1 [0,05% 
powierzchni całkowitej wg wzorca] wg PN EN ISO 4628-3:2005 

− nie dopuszcza się zmian barwy powodującej nierównomierne róŜnicowanie 
[plamy] barwy powierzchni, 

− kredowanie powłoki nie większe niŜ stopień 3 wg PN EN ISO 4628-6:2008, 

10. Przepisy związane i standardy 

10.1. Polskie Normy 

PN-EN ISO 1518:2000 Farby i lakiery. Próba zarysowania. 

PN-EN ISO 2409:1999 Farby i lakiery. Metoda siatki nacięć. 

PN-EN ISO 2808:1999 Farby i lakiery. Oznaczanie grubości powłoki. 

PN-EN ISO 3892:2004 Powłoki konwersyjne na podłoŜu metalowym. Oznaczenie masy 
jednostkowej powłok. Metody wagowe. 

PN-EN ISO 4617:2002 Farby i lakier. Lista terminów równoznacznych 

PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakier. Próba odrywania do oceny przyczepności. 
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PN-EN ISO 4628-1:2005 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powłok - Określanie ilości i rozmiaru 
uszkodzeń oraz intensywności jednolitych zmian w wyglądzie - Część 1: 
Wprowadzenie ogólne i system określania 

PN-EN ISO 4628-2:2005 Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia powłok - Określanie ilości 
i rozmiaru uszkodzeń oraz intensywności jednolitych zmian 
w wyglądzie - Część 2: Ocena stopnia spęcherzenia 

PN-EN ISO 4628-3:2005 Farby i lakiery -- Ocena zniszczenia powłok -- Określanie ilości 
i rozmiaru uszkodzeń oraz intensywności jednolitych zmian 
w wyglądzie - Część 3: Ocena stopnia zardzewienia 

PN-EN ISO 4628-4:2005 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powłok - Określanie ilości 
i rozmiaru uszkodzeń oraz intensywności jednolitych zmian 
w wyglądzie - Część 4: Ocena stopnia spękania 

PN-EN ISO 4628-5:2005 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powłok - Określanie ilości 
i rozmiaru uszkodzeń oraz intensywności jednolitych zmian 
w wyglądzie - Część 5: Ocena stopnia złuszczenia 

PN-EN ISO 4628-6:2008 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 4628-7:2008 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powłok - Określanie ilości 
i rozmiaru uszkodzeń oraz intensywności jednolitych zmian 
w wyglądzie - Część 7: Ocena stopnia skredowania metodą aksamitu  

PN-EN ISO 8501-1:2008 Przygotowanie podłoŜy stalowych przed nakładaniem farb 
i podobnych produktów - Wzrokowa ocena czystości powierzchni - 
Część 1: Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania 
niezabezpieczonych podłoŜy stalowych oraz podłoŜy stalowych po 
całkowitym usunięciu wcześniej nałoŜonych powłok. 

PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie podłoŜy stalowych przed nakładaniem farb 
i podobnych produktów - Badania słuŜące do oceny czystości 
powierzchni - Ocena pozostałości kurzu na powierzchniach stalowych 
przygotowanych do malowania (metoda z taśmą samoprzylepną) 

PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie podłoŜy stalowych przed nakładaniem farb 
i podobnych produktów. Metody przygotowania powierzchni. Część 
1: Zasady ogólne. 

PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podłoŜy stalowych przed nakładaniem farb 
i podobnych produktów. Metody przygotowania powierzchni. Część 
2: Obróbka strumieniowo-ścierna. 

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. 
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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. 

10.2. Polskie Normy – wycofane lub zastąpione 

PN-93/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczące pomiary grubości powłok. 

10.3. Pozostałe przepisy 

Procedura PSK-01:2005 Oznaczanie przyczepności powłok na sztywnym podłoŜu 
metalowym w warunkach terenowych 

Procedura PSK-02:2005 Metodyka pomiaru grubości powłok na konstrukcjach. 

ROZPORZĄDZENIE MINISTRA TRANSPORTU I GOSPODARKI MORSKIEJ z dnia 
30 maja 2000 r. w sprawie warunków technicznych, jakim powinny odpowiadać drogowe 
obiekty inŜynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. 735 - z dnia 3.08 2000 r.)  

Zalecenia IBDiM dotyczące wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji 
stalowych drogowych obiektów mostowych nowelizacja w 2006 r. – Załącznik do 
Zarządzenia nr 15 GDDKiA z dnia 08.03.2006 r. 

ASTM D 3359:1997 Oznaczenie przyczepności powłoki do podłoŜa metodą taśmy (metoda 
krzyŜa Andrzeja) 


