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M.19.01.00  ELEMENTY ZABEZPIECZAJĄCE  

M.19.01.04  BALUSTRADY 

 

1. WSTĘP  

1.1 Przedmiot ST  

 Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót 
budowlanych, związanych z montażem stalowych balustrad dla zadania: „Przebudowa układu komunikacyjnego wraz 
z wykonaniem nowych miejsc parkingowych w rejonie ulicy Malinowe Górki przy zbiorniku Pogoria III – przejście 
podziemne pod torami linii 183”. 

1.2 Zakres stosowania ST  

Specyfikacja 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 zasad prowadzenia robót związanych z wykonaniem  
i odbiorem montażu balustrad stalowych  zgodnie z Dokumentacją Projektową.  

1.4 Określenia podstawowe 

Określenia podstawowe są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami podanymi w ST 
D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1] pkt 1.4. 

1.5 Ogólne wymagania dotyczące robót 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1], pkt 1.5. 

2 MATERIAŁY 

2.1 Ogólne wymagania dotyczące materiałów 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania, podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania 
ogólne” [1] pkt 2. 

2.2 Materiały do wykonania balustrady szczeblinkowej  

 Materiały do wykonania robót powinny być zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i ST.  

 Kotwy do wykonania balustrady - wg dokumentacji projektowej 

 Do spawania elementów balustrady należy użyć elektrod EB-146 wg PN-88/M-69433.[7] 

 Wszystkie elementy stalowe balustrad powinny być przez producenta zabezpieczone antykorozyjnie przez 
ocynkowanie ogniowe zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000 [3]w taki sposób, aby zapewnić trwałość powłoki przez okres 
co najmniej 25 lat. Grubość powłoki metalizacyjnej powinna wynosić 200 µm.  

2.3 Właściwości ogólne materiałów malarskich do zabezpieczenia antykorozyjnego 
 Należy stosować materiały malarskie, należące do jednego systemu, nadające się na ocynkowane 
powierzchnie stalowe. Kolor farb  – zgodny z dokumentacją projektową.  
Należy zastosować powłokę malarską o piętnastoletniej trwałości w rozumieniu normy ISO 12944-2:2001. Trwałość 
całkowitego zabezpieczenia (zestawu metalizacyjno-malarskiego) 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-
2:2001. 

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 . 
Miejsca do prób wskazuje Inżynier wybierając miejsca o różnym stanie powierzchni, różnej ekspozycji  na czynniki 
zewnętrzne i dostępie do czyszczenia i malowania. 

2.4 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, 
stanowiących Załącznik do Zarządzenia nr 15 Generalnego Dyrektora Dróg Krajowych i Autostrad z dnia 8 marca 
2006 r, zwanych dalej Zaleceniami. 
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Zgodnie z Zaleceniami na ocynkowaną natryskowo powierzchnię należy zastosować jeden z systemów: 

 

Nazwa systemu Przygotowanie 
powierzchni 

Grunt Międzywarstwa Nawierzchniowa Grubość 
całkowita 
powłok 

malarskic
h (µm) 

Metalizacyjno-
malarski 

Sa3, metalizacja 
natryskowa, 
powłoka 
technologiczna-
uszczelniająca 
(patrz ST 
M.14.02.02.[2]) 

EP, EP Misc, 
EP (R) 

EP, EP Misc, EP 
(R) 

PUR 

AY 

PS 

240-320 

PS lub EP; EP 
Misc; EP(R) 

- PS    180-240 

 

Na powierzchnie ocynkowane ogniowo należy stosować jeden z systemów: 
 

Nr 
systemu 

Powłoka 
gruntowa 

Powłoka 
międzywarstwowa 

Powłoka 
nawierzchniowa 

Grubość 
całkowita 

suchych powłok 

(µm) 

C1 PVC PVC PVC 160-400 

C2 AY AY AY 160-400 

C3 EP EP PUR 

AY 

PS 

160-320 

 

Gdzie: 

EP - farby epoksydowe 

Misc - wypełniacze płatkowe 

R-pigmenty aktywne (np. fosforany cynku) 

PUR - farby poliuretanowe 

AY - farby akrylowe alifatyczne 

PS - farby hybrydowe polisiloksanowe 
 

2.5 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. Dla 
zaproponowanego materiały Wykonawca przedstawi aprobatę techniczną wydaną przez IBDiM. 
Zaprawą 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 po 28 dniach: min.2 MPa 
- statyczny moduł sprężystości ok. 20 000MPa  
- wytrzymałość na odrywanie: min. 1,5 MPa wg Procedury IBDiM PB-TM-XI 
- przyczepność do powierzchni stalowej: min 1,5 MPa wg Procedury IBDiM –TWm-18/97 

2.6 Materiały do przygotowania powierzchni do malowania 

Farby będą nakładane na powierzchnię metalizowaną, oczyszczoną sprężonym powietrzem, wodą z dodatkiem 
detergentów lub w inny sposób zalecony przez producenta zestawu malarskiego. 

3 SPRZĘT 

3.1 Ogólne wymagania dotyczące sprzętu 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”[1], pkt 3. 
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3.2 Sprzęt do wykonania robót 

Balustrady należy montować ręcznie. 

Do wykonania robót Wykonawca powinien dysponować lekkim sprzętem - spawarką, sprzętem do prostowania 
elementów balustrady, sprzętem do malowania ręcznego lub natryskowego. 

4 TRANSPORT 

4.1 Ogólne wymagania dotyczące transportu 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”[1], pkt  4. 

4.2 Transport segmentów balustrady 

Transport segmentów balustrady może się odbywać dowolnymi środkami transportu. Elementy nie powinny 
wystawać poza gabaryt środka transportu. W warsztacie należy wykonać odcinki balustrady długości do 4,0m. W 
czasie transportu należy zwracać uwagę, aby nie została uszkodzona powłoka antykorozyjna. 

Podzestawy balustrady na czas transportu należy stężyć np. za pomocą prętów ∅ 10 przyspawanych spoinami 
punktowymi. 

5 WYKONANIE ROBÓT 

5.1 Ogólne zasady wykonywania robót 

Ogólne zasady wykonywania robót podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”[1], pkt 5. 

5.2 Zasady wykonywania robót 

Sposób wykonania robót powinien być zgodny z dokumentacja projektową i SST. 

Podstawowe czynności przy wykonywaniu robót obejmują: 

− roboty przygotowawcze, 

− montaż balustrady,  

− roboty wykończeniowe. 

5.3 Roboty przygotowawcze 

Przed przystąpieniem do robót należy, na podstawie dokumentacji projektowej lub wskazań Inżyniera: 

− ustalić materiały niezbędne do wykonania robót, 

− określić kolejność, sposób i termin wykonania robót. 

− Oczyścić marki zabetonowane w płycie chodnikowej. 

− Wyprostować zwichrowane elementy balustrady 

5.4 Montaż balustrady 

Podzestawy balustrady należy wykonać w warsztacie ściśle według dokumentacji projektowej.  

Kotwy do mocowania balustrad należy mocować do zbrojenia przed betonowaniem konstrukcji, zgodnie z ST M-
20.01.04.[2]. Na obiekcie, po sprawdzeniu prawidłowości ustawienia, należy słupki balustrad przyspawać do 
zabetonowanych marek. W balustradach należy wykonać dylatacje zgodnie z dokumentacją projektową. 

W trakcie betonowania płyty kotwy balustrady należy uszczelnić niskoskurczową zalewką z zaprawy epoksydowo-
piaskowej 1:3. 

Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkowania ogniowego elementów stalowych zgodnie z wymogami normy 
PN-EN ISO 1461:2000, zostanie wykonane w Wytwórni. Na placu budowy, przed przystąpieniem do spawania należy 
usunąć powłokę cynku z obszaru spawania. Po zespawaniu wszystkich elementów należy w miejscu spawów 
uzupełnić ubytki ochrony antykorozyjnej przez ręczne nałożenie kilku warstw farby cynkowej, aż do uzyskania o 30 

µm więcej niż grubość pierwotnej powłoki. Należy również uzupełnić ubytki powłoki cynkowej powstałe w czasie 
transportu i montażu, zgodnie z zaleceniami Inżyniera.  

5.5 Przygotowanie powierzchni do malowania 

W trakcie przygotowywania powierzchni (dotyczy również ST M.14.02.02[2]) Wykonawca wypełni protokół wg 
Załącznika 2B.   

5.5.1. Konstrukcja ocynkowana natryskowo 

Konstrukcję stalową ocynkowaną natryskowo wg ST M.14.02.02.[2] 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: 

1) 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 
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2) 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 przewaga drobnych frakcji pod katem nie większym niż 600C. 
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 100C i wilgotności poniżej 70%) i możliwie szybko (koniecznie tego samego dnia) nanosić 
powłoki malarskie. 

5.6 Warunki wykonywania prac malarskich 

Optymalna temperatura powietrza podczas prowadzenia prac malarskich wynosi od + 15 0C do +300C, a nie powinna 
być niższa niż +50C. Wilgotność względna powietrza nie może przekraczać 80 %, nie wolno prowadzić robót 
malarskich w czasie deszczu, mgły i w czasie występowania rosy oraz przy silnym wietrze (40 Beauforta). 

Temperatura podłoża powinna wynosić co najmniej +100C i powinna być o 30C 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.  

Oprócz ww. warunków należy przestrzegać warunków podanych przez Producenta materiałów malarskich. 

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 1513:1999 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. 

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: 

1) przestrzeganie czasu nałożenia kolejnej powłoki zgodnie z zaleceniami producenta farb 

2) 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 (jeśli w Aprobacie Technicznej IBDiM nie jest określone inaczej), 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 600). 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  
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na placu budowy, po zmontowaniu całej konstrukcji. 

 

5.8.2. Nakładanie kolejnych powłok 

• Warstwę gruntującą należy nakładać na odpowiednio przygotowaną ocynkowaną powierzchnię (uszczelnioną  
sealerem zgodnie z ST 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. 200 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 150C. Warstwę 
nawierzchniową można nakładać po upływie czasu podanego przez producenta systemu ( w temp. 200C 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. 200C wynosi około 3 – 8 godz., czas pełnego utwardzenia powłoki 7 dni. 

Na budowie malowanie należy zakończyć na godzinę (w temp. 200C) 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. 

 

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 Sa 2 stopnia czystości wg PN-ISO 8501-1. 
Środek sczepny należy przygotować przez mieszanie suchego produktu z wodą. Woda użyta do wykonania zaprawy 
powinna spełniać wymagania PN-88/B-32250 [9]. 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 +50C do +300C. 
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 

Malowanie może być operacją niebezpieczną dla robotników, dlatego podczas nakładania materiałów należy ściśle 
przestrzegać następujących wskazówek: 

- robotnicy pracujący wewnątrz pomieszczeń muszą mieć pyłoszczelne, wentylowane kombinezony 

- w czasie czyszczenia metodą strumieniowo-ścierną robotnicy muszą nosić dźwiękoszczelne hełmy, przy 
czyszczeniu za pomocą szczotek muszą być zaopatrzeni w okulary ochronne  
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- W czasie transportu, składowania i malowania powinny być przestrzegane zasady higieny osobistej. W 
szczególności robotnicy nie powinni przechowywać jedzenia ani ubrań, jak również nie powinni spożywać 
posiłków w pobliżu miejsca robót. Do mycia rąk powinni używać bawełnianych szmat namoczonych w 
rozpuszczalniku. Po wyschnięciu rozpuszczalnika powinni umyć ręce mydłem i wodą. Do pielęgnacji rąk powinni 
stosować specjalne kremy ochronne. 

- Materiały malarskie nie powinny dostać się do środowiska. 
- Powinny być ściśle przestrzegane zasady ochrony przeciwpożarowej. 

5.11 Warunki gwarancji 

Zamawiający w umowie z Wykonawcą zabezpieczenia antykorozyjnego powinien precyzyjnie określić kryterium, wg 
którego będzie egzekwowane wykonanie poprawek. Zalecane jest przyjęcie następujących warunków: 

• sprawdzenie stanu powłoki w ramach przeglądu gwarancyjnego nastąpi 5 lat po dacie odbioru końcowego 

• ocena stanu powłoki dokonana zostanie wg Raportu z Inspekcji Powłok, w którym oceniane będą: 
- stan powłok wg wzorców zawartych w normach: PN-EN ISO 4628-2:2005, PN-EN ISO 4628-3:2005, PN-EN ISO 

4628-4:2005, PN-EN ISO 4628-5:2005, PN-EN ISO 4628-6:2001.  
- przyczepność powłok metodą nacięć wg PN-EN ISO 2409:1999 lub ASTM:D 3359-97 i metodą odrywania wg 

PN-EN ISO 4624:2004z  podaniem przyrządu, którym będzie wykonane badanie, 
- do wykonania poprawek kwalifikują się powłoki na tych elementach konstrukcji, na których występuje 

skorodowanie większe niż na wzorcu Ri1 (powierzchnia skorodowana 0,05%), kredowanie powyżej stopnia 2, 
jakiekolwiek pęcherzenie, łuszczenie i pękanie powłok, wyłączając uszkodzenia mechaniczne spowodowane 
przez użytkowników dróg; adhezja do podłoża i adhezja międzywarstwowa powłok powinna mieć stopień 1 wg 
PN-EN ISO 2409:1999 (dla powłok z farb tiksotropowych 2) lub powyżej 3A wg ASTM:D 3359-97 i wartość 
powyżej 4 MPa wg PN-EN ISO 4624:2004. W przypadku pojedynczych lokalnych uszkodzeń elementu (do 
0,05% powierzchni elementu) dopuszcza się wykonanie napraw zgodnie z PN-ISO 8501-2:2002. 

6 KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

6.1 Ogólne zasady kontroli jakości robót 

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w ST D-M-00.00.00 [1] „Wymagania ogólne”, pkt 6. 

6.2 Badania przed przystąpieniem do robót 

Przed przystąpieniem do robót Wykonawca powinien: 

− uzyskać wymagane dokumenty, dopuszczające wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stosowania 
(certyfikaty zgodności, deklaracje zgodności, aprobaty techniczne, ew. badania materiałów wykonane przez 
dostawców itp.), potwierdzające zgodność materiałów z wymaganiami pkt. 2 niniejszej specyfikacji, 

− ew. wykonać własne badania właściwości materiałów przeznaczonych do wykonania robót, określone  
w pkt 2 lub przez Inżyniera, 

− sprawdzić cechy zewnętrzne elementów balustrady (sprawdzenie wyglądu zewnętrznego elementów balustrady 
należy przeprowadzić na podstawie oględzin przez ocenę uszkodzeń na powierzchni poszczególnych 
elementów oraz kompletności balustrady). 

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badań Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji. 

 

6.3 Badania w czasie robót 

Sprawdzeniu podlegają prostoliniowość i prawidłowość wykonania i zamocowania balustrady oraz prawidłowość 
ochrony antykorozyjnej.  

Materiały należy sprawdzać na podstawie atestów producenta, potwierdzających ich zgodność z wymaganiami ST. 

Dopuszczalne odchyłki montażu balustrad wynoszą: 

- odchylenie słupka od pionu ± 0,5% 

- odchyłka w odległości ustawienia słupka od krawędzi jezdni ± 0,5 cm 

- odchyłka od prostoliniowości wykonanej balustrady 0,5% 

6.4 Ogólne zasady kontroli jakości robót malarskich  

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”[1] pkt.6. Kontrola 6.2. 
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 (Dz.U. z 2004 r. 
Nr 92, poz.881) [31]. 

Przed przystąpieniem do wbudowywania materiału, Wykonawca przedstawi przy każdej dostawie Deklarację 
zgodności lub certyfikat zgodności materiału z Polską Normą lub aprobatą techniczną IBDiM. Materiały, na podstawie 
powyższych dokumentów, powinny spełniać wymagania podane w pkt.2. niniejszej OST. Materiały nie spełniające 
wymogów należy wyeliminować. 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. 
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Za sprawdzenie przydatności materiałów oraz jakość wbudowania odpowiada Wykonawca. 

6.5 Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania 

Ocena przygotowania powierzchni stali do malowania obejmuje: 

6.5.1. Wizualną ocenę stanu powierzchni 

Wizualną ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie suchości, braku zapyleń i zanieczyszczeń olejami i 
smarami 

6.5.2. Badanie odłuszczenia: 

Powierzchnia powinna wykazywać brak zatłuszczenia. 

Ocenę ilościowa przeprowadza się wg ISO/DIS 8502-7[19] poprzez zdjęcie z powierzchni zatłuszczeń metoda Bresla 
wg PN-EN ISO 8502-6:2000[20] 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 świeca w świetle UV ocenę przeprowadza się wg normy 
PN-70/H-97052 [28]. Na badaną powierzchnię nakłada się 2-3 krople benzyny ekstrakcyjnej. Po upływie 10 s na 
badane miejsce przykłada się krążek bibuły do sączenia, a na drugi krążek wzorcowy z tej samej bibuły daje się 2-3 
krople tej samej benzyny. Po odparowaniu benzyny porównuje się krążki przy świetle dziennym. 

Różnica wyglądu krążków (obecność lub brak plamy tłuszczowej) świadczy o zatłuszczeniu powierzchni. Ocenę 
należy przeprowadzić przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni. 

6.5.3. Badanie skuteczności odpylenia  

Ocenę przeprowadza się zgodnie z PN-EN ISO 8502-3:2000[21]. 

Na badaną powierzchnię nakłada się pasek taśmy samoprzylepnej Celofix A 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. 

d) skuteczność usunięcia zanieczyszczeń jonowych 

Metoda zdejmowania zanieczyszczeń z powierzchni 

Metodę zdejmowania zanieczyszczeń jonowych z powierzchni obiektu opisano w normie PN-EN ISO 8502-
5:2005[22]. 

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: 

Wielkość powierzchni w m2 Liczba punktów pomiarowych 

Do 100 5 

101 – 1000 10 

1 001-5000 20 

powyżej 5000 20 punktów na każde 5000 m2 

 

Oznaczanie zanieczyszczeń w zdjętej próbce 

Oznaczenia dokonuje się zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:2002 [23]. 

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.. 

6.5.4.  Sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni  

Powierzchnia powinna wykazywać brak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN ISO 8502-4:2000 [24] i PN-EN ISO 
8502-8:2005[25]. 

6.6 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.  
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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 2808:2000 [26]metoda 7B.  

Wykonywanie i kontrolę robót ułatwia przyjęcie różnych kolorów dla każdej powłoki. 

Należy kontrolować tzw. Wyrabianie, czyli pogrubienie powłoki wykonywane po wyschnięciu naniesionej powłoki na 
krawędziach, obrzeżach otworów, szczelinach, spoinach , śrubach. Do „wyrabiania” należy stosować farbę w innym 
kolorze niż kolor danej powłoki.  

6.7 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 

6.7.1. 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 

Liczbę miejsc obserwacji należy przyjmować wg tabeli: 

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 

-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 
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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). 

 

Tabela  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, pojedynczne 
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 

 

6.7.2.Grubość powłoki: 

Pomiar należy przeprowadzić zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [26]. 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 600µm. Liczbę punktów 
pomiarowych należy określić zgodnie z  PN-EN ISO 2808:2000[26]. 

6.7.3. Przyczepność powłok: 

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

Przyczepność powinna wynosić: 

- nie mniej niż 5MPa 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: 

Wielkość powierzchni w m2 Liczba punktów pomiarowych 

do 100 3 

101-1000 5 

1001-10000 6 

powyżej 10000 6 na każde 10000 m2 

 

6.7.4. Twardość powłoki 

Twardość powłoki badana wg PN-ISO 15184 [27]powinna >1H 
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6.8 Protokół z kontroli  

Protokół z kontroli całego systemu powłokowego oraz Karta Dokumentacji Powykonawczej zostały przedstawione w 
Załącznikach 2D i 3. 

7 OBMIAR ROBÓT 

7.1 Ogólne zasady obmiaru robót 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1], pkt 7. 

7.2 Jednostka obmiarowa 

Jednostką obmiaru jest kilogram (kg) konstrukcji wykonanej balustrady na obiekcie wraz z zabezpieczeniem 
antykorozyjnym.  

8 ODBIÓR ROBÓT 

8.1 Ogólne zasady odbioru robót 

Ogólne zasady odbioru robót podano w ST D-M-00.00.00. „Wymagania ogólne” [1], pkt.8. 
Odbiór robót jest dokonywany na podstawie wyników pomiarów, badań i oceny wizualnej. 

Jeżeli wszystkie badania przewidziane w pkt. 6 dały wynik pozytywny, wykonane roboty należy uznać za 
wykonane zgodnie z wymaganiami ST. 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 i przedstawić je do ponownego odbioru.  

9 PODSTAWA PŁATNOŚCI 

9.1 Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1], pkt 9. 

9.2 Cena jednostki obmiarowej 

Podstawą płatności jest cena jednostkowa za 1 kilogram (kg) konstrukcji balustrady, według dokonanego obmiaru i 
odbioru. 

 Cena jednostki obmiarowej obejmuje: 
– zakup i dostarczenie materiałów i pozostałych czynników produkcji, 
– wytworzenie balustrad i kotew, 
– montaż balustrady zgodny z geometrią obiektu, 
– wyregulowanie dylatacji balustrady, 
– zamocowanie słupków, 
– zabezpieczenie antykorozyjne wszystkich elementów balustrady, 
– wykonanie badań kontrolnych wg pkt 6, 
– oczyszczenie terenu robót. 
Cena uwzględnia również zakłady, odpady i ubytki materiałowe oraz oczyszczenie miejsca pracy.  
Cena wykonania robót określonych niniejszą ST obejmuje również: 
roboty tymczasowe, które są potrzebne do wykonania robót podstawowych, ale nie są przekazywane 
Zamawiającemu i są usuwane po wykonaniu robót podstawowych. 

10 PRZEPISY ZWIĄZANE 

10.1 Specyfikacje techniczne (ST) 

1. ST.DM-00.00.00 Wymagania ogólne 

2.      ST.M.14.01.04.11    Kotwy kap 

 

10.2 Normy 

 

3 PN-EN ISO 1461:2000 Powłoki cynkowe nanoszone na stal metodą zanurzeniową (cynkowanie 
jednostkowe). Wymagania i badania. 

 

4 PN-EN 10025-2 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych. Część 2: Warunki 
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych 

5 PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie 

6 PN-EN ISO 9969:1997  

 

Rury z tworzyw termoplastycznych - Oznaczanie sztywności obwodowej. 

 

7 PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody otulone do spawania stali niskowęglowych i stali o 
podwyższonej wytrzymałości.  

8 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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9 PN-89/C-81400. Farby i lakiery-Pakowanie, przechowywanie, transport. 

 

10 PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomocą 
systemów malarskich. Część 7: Wykonywanie i nadzór prac malarskich. 

 

11 PN-EN ISO 12944-8:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomocą 
systemów malarskich. Część 8: Opracowanie dokumentacji dotyczącej 
nowych prac i renowacji. 

12 PN-EN ISO 1513:1999 Farby i lakiery. Sprawdzenie przygotowania próbek do badań. 

 

13 PN-ISO 8501-1 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Stopnie skorodowania i 
stopnie przygotowania niezabepieczonych podłoży stalowych oraz podłoży 
stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok. 

 

14 PN-88/B-32250  

15 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. 

 

16 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. 

 

17 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. 

 

18 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. 

 

19 PN-EN ISO 4628-6:2001 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powłok. Określanie intensywności, ilości i 
rozmiaru podstawowych rodzajów uszkodzeń. Ocena stopnia skredowania 
metoda taśmy. 

 

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

21 ASTM D 3359:1997 Oznaczenie przyczepności powłoki do podłoża metoda taśmy (metoda 
krzyża Andrzeja) 

 

22 PN-EN ISO 4624 Farby i lakiery. Próba odrywania do oceny przyczepności 

 

23 PN-ISO 8501-2:2002. Przygotowywanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Stopnie przygotowania 
wcześniej pokrytych powłokami podłoży stalowych po miejscowym usunięciu 
tych powłok (kolorowe wzorce). 

 

24 ISO/DIS 8502-7 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i   podobnych 
produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 7: 
Możliwe do stosowania w warunkach terenowych analityczne metody 
oznaczania olejów i smarów. 

25 PN-EN ISO 8502-6:2000 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. 

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

 

27 PN-EN ISO 8502-5:2005. 

 

Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i lakierów i 
podobnych produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. 
Część 5: Oznaczanie chlorków na powierzchniach stalowych 
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przygotowanych do malowania (metoda rurki wskaźnikowej) 

 

28 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. 

 

29 PN-EN ISO 8502-4:2000 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Wytyczne 
dotyczące oceny prawdopodobieństwa kondensacji pary wodnej przed 
nakładaniem farby. 

 

30 PN-EN ISO 8502-8:2005 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 8: 
Metoda polowa refraktometrycznego oznaczania wilgoci. 

 

31 PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczanie grubości powłoki. 

32 ISO 15184:2001 Faby i lakiery. Sprawdzenie twardości metoda ołówkową 

 

33 PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i 
żeliwa do malowania. 

 

10.3 Inne dokumenty 

34. „Ustawa o odpadach” z dnia 27 czerwca 1997r, Art. 8 

35.  Rozporządzenie Ministra Ochrony Środowiska, Zasobów Naturalnych i Leśnictwa w sprawie kwalifikacji 
odpadów z dnia 24 grudnia 1997 r.  

36.Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 o wyrobach budowlanych (Dz.U. z 2004 r. Nr 92, poz.881). 

37. „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,  

 

 

 


