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M-14.00.00 KONSTRUKCJE STALOWE 
M-14.01.02 KONSTRUKCJE STALOWE BALUSTRADY 

1.  Wstęp 

1.1.  Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych  

Przedmiotem niniejszej ST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru prac związanych z 
wykonaniem robót w ramach remontu MOSTU W CIĄGU UL. RZODKIEWKI NAD KANAŁEM 
WOLICA NA TERENIE DZ. WILANÓW, ŁĄCZĄCY UL. RZODKIEWKI Z UL. ARBUZOWĄ W 
W-WIE.    

1.2.  Zakres stosowania ST 
Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych jest stosowana jako dokument 
przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robót wymienionych w pkt.1.1. 
 
1.3. Zakres Robót objętych ST 
Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotyczą zasad prowadzenia Robót związanych z wykonaniem  
elementów balustrady ze stali konstrukcyjnej o Rm>400MPa w zakresie: 
- opracowania projektu warsztatowego i projektów technologicznych 
- wytworzenia konstrukcji 
- montażu konstrukcji   
 
1.4. Określenia podstawowe 
Określenia podane w  niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami oraz 
określeniami podanymi w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogólne” pkt. 1.4 
Komisja Kwalifikacyjna Ministerstwa Infrastruktury  - organ MI nadający prawo wykonywania 
wiaduktów drogowych, pieszych i kolejowych o konstrukcji stalowej przedsiębiorstwom wytwarzającym 
konstrukcje i wykonującym montaże i remonty wiaduktów. (Sekretariat Komisji - Warszawa, ul. 
Jagiellońska 89). 
 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące Robót 
Ogólne wymagania dotyczące Robót podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogólne” pkt. 1.5. 
Wykonawca Robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z Dokumentacją 
Projektową, i  poleceniami Inżyniera. 
 
2.  Materiały 
Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w ST D-M.00.00.00 
"Wymagania ogólne” pkt 2. 
 
2.1.  Akceptowanie użytych materiałów 
Akceptacja zgłoszonych w programach wytwarzania i montażu (pkt  5.1.2. i 5.1.3.) dostawców 
materiałów nie oznacza akceptacji materiałów. Wytwórca jest zobowiązany do udokumentowana 
odpowiedniej jakości wszystkich partii materiałów. 
 
2.2. Stal konstrukcyjna 
 
2.2.1. Stal gatunku 18G2A 
Do wykonania konstrukcji należy stosować stal niestopową walcowaną a gorąco gatunku 18G2A, o 
właściwościach wg PN-EN-10052. 

2.2.2. Inne gatunki stali 

Dopuszcza się użycie innej stali z gatunku 18G2A o wyższych parametrach wg PN-EN 10025. Inne 
gatunki stali mogą być zastosowane przez Wytwórcę za zgodą Inżyniera jeśli posiadają Aprobatę 
Techniczną IBDiM. 
 
2.3. Materiały spawalnicze i śruby montażowe 
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Zamówienia na  materiały spawalnicze składa Wytwórca stalowej konstrukcji mostowej u 
zaakceptowanych przez Inżyniera Wytwórców tych materiałów. Na Wytwórcy konstrukcji ciąży 
obowiązek egzekwowania od dostawców i przechowywania atestów potwierdzających spełnienie 
wymagań postawionych w normie przedmiotowej dotyczącej danego wyrobu lub materiału. Atesty 
muszą być przedstawione wraz z dostawą każdej partii materiałów. Badania, które warunkują 
wystawienie atestów Wytwórca łączników lub materiałów spawalniczych przeprowadza na własny koszt. 
Materiały pochodzące z zapasów Wytwórcy powinny być atestowane w zakresie ustalonym przez 
Inżyniera na koszt własny Wytwórcy konstrukcji. Spełnione muszą być wymagania PN-S-10050 i norm 
przedmiotowych: 
– dla nakrętek do śrub wg PN-EN ISO 4032, PN-EN ISO 4034, PN-EN ISO 8673  
– dla nakrętek niskich stosowanych jako przeciwnakrętka wg PN-EN ISO 8675, PN-EN ISO 4035,  
– dla podkładek pod śruby wg PN-EN ISO 7089, PN-EN ISO 4759-3, PN-EN ISO 7091, 

PN-M-82008, PN-M-82009, PN-M-82018  
– dla śrub montażowych wg PN-EN ISO 4016, PN-EN 24015, PN-EN ISO 4044, PN-EN ISO 8765 
– dla elektrod wg PN-M-69430 i PN-EN ISO 2560 
– dla drutów spawalniczych wg PN-EN 12072, PN-EN 440, PN-EN 756, PN-EN 1668 
– dla topników do spawania łukiem krytym wg PN-EN 760 
– dla topników do spawania żużlowego wg PN-M-69356 
Wytwórca powinien przestrzegać okresów ważności stosowania elektrod według gwarancji dostawcy. 
Śruby powinny być przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem 
ochrony przed korozją i w sposób umożliwiający segregację na poszczególne asortymenty.  
Materiały spawalnicze należy przechowywać ponad podłogą w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych 
pomieszczeniach.  
Łączniki i materiały spawalnicze przeznaczone do wytworzenia określonej stalowej konstrukcji 
mostowej powinny być oddzielone od pozostałych. 
 
3. Sprzęt 
 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogólne” pkt.3. 
Wytwórca konstrukcji w programie wytwarzania (pkt. 5.1.2.) i  Wykonawca w programie montażu (pkt. 
5.1.3.) obowiązani są do przedstawienia Inżynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzętu. 
Inżynier jest uprawniony do sprawdzenia, czy urządzenia dźwigowe i zbiorniki ciśnieniowe posiadają 
ważne świadectwa wydane przez Urząd Dozoru Technicznego. 
Wykonawca na żądanie Inżyniera jest zobowiązany do próbnego użycia sprzętu w celu sprawdzenia jego 
przydatności. Sprawdzenie powinno odbywać się w obecności przedstawiciela Inżyniera. 
 
4. Transport 
 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogólne” pkt. 4. 
 
4.1. Transport od dostawcy i składowanie stali konstrukcyjnej u Wytwórcy 
Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powinny odbywać się 
tak, aby powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od substancji aktywnych chemicznie 
i zanieczyszczeń mogących utrzymywać wilgoć. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny być 
utrzymywane w stanie suchym i składowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne 
jest długotrwałe składowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. 
Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszą posiadać oznaczenia i cechy zgodnie z PN-H-01102. Oznaczenia i 
cechy muszą być zachowane w całym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobów należy 
przenieść oznaczenia na części pozbawione oznaczeń. 
Znaki powinny być umieszczone w takich miejscach, aby były widoczne po zmontowaniu konstrukcji na 
placu budowy. 
 
4.2. Transport na miejsce montażu 
Wszystkie elementy konstrukcji powinny być ładowane na środki transportu w ten sposób, aby mogły 
być transportowane i rozładowywane bez powstania nadmiernych naprężeń, deformacji lub uszkodzeń. 
Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej będzie eksploatowana. Ze względu na 
łatwość ich uszkodzenia szczególnie chronione muszą być elementy styków montażowych. 
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Ze względu na możliwość wyboczenia należy odpowiednio usztywnić elementy wiotkie na czas 
załadunku i transportu. Drobne elementy muszą być jednoznacznie oznakowane i umieszczone w 
miejscu zamocowania. Sposób mocowania elementów musi wykluczyć możliwość przemieszczenia, 
przewrócenia lub zsunięcia się ich w czasie transportu. Przewożone elementy powinny być załadowane 
w ten sposób aby nie przekraczały żadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy PN-K-02057 
i PN-K-02056. 
Przy transporcie drogowym w przypadku przekroczenia któregokolwiek z wymiarów skrajni lub 
dopuszczalnych ciężarów pojazdów należy uzyskać zgodę GDDKiA i Zarządów Drogowych w miastach 
prezydenckich przez których tereny przechodzi trasa przejazdu. Konwój przewożący części 
ponadwymiarowej konstrukcji powinien być oznakowany i poprzedzony przez oznakowany samochód 
pilotujący. 
 
4.3.  Odbiór konstrukcji po rozładunku 
Odbiór konstrukcji  stalowej powinien być dokonany w obecności przedstawiciela Inżyniera i powinien 
być przez Inżyniera zaakceptowany. Wytwórca konstrukcji powinien dostarczyć wszystkie elementy 
konstrukcji przez siebie wytworzone, a także wszystkie elementy stalowe, które będą użyte na miejscu 
budowy. Z dostawy wyłączone są farby i materiały spawalnicze, których stosowanie jest ograniczone 
okresami gwarancji.  
 
4.4. Likwidacja uszkodzeń transportowych 
Podczas odbioru po rozładunku należy sprawdzić czy elementy konstrukcyjne są kompletne 
i odpowiadają założonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Jeśli usuwanie odchyłek i uszkodzeń 
Inżynier uzna za konieczne, to Wytwórca przedstawi Inżynierowi do akceptacji projekt technologiczny i 
harmonogram usuwania odchyłek. Inżynier może zastrzec, jakich prac nie można wykonywać bez 
obecności przedstawiciela Inżyniera. Koszt prac ponosi Wytwórca konstrukcji, a do ich wykonania 
powinien przystąpić tak szybko, jak jest to możliwe ze względów technicznych. Po zakończeniu prac 
Wykonawca montażu dokonuje odbioru w obecności przedstawiciela Inżyniera. 
Jeśli po prostowaniu (usuwaniu odchyłek) występują pęknięcia lub inne uszkodzenia, element (lub jego 
część) zostaje zdyskwalifikowany. 

5.  Wykonanie Robót 

Ogólne zasady wykonywania Robót podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogólne” pkt. 5. 
 

5.1. Wymagania ogólne 
Do wykonania i montażu stalowych konstrukcji mostowych, PN-89/S-10050 - dopuszczone będą 
wyłącznie zakłady i przedsiębiorstwa posiadające doświadczenie w wytwarzaniu stalowych konstrukcji. 
 
5.1.1. Kontrola wykonywanych Robót 
Inżynier jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynności kontrolnych, badawczych i 
odbiorów częściowych na czas których należy przerwać Roboty. W zależności od wyniku badań Inżynier  
podejmuje decyzję o kontynuowaniu Robót. 
 
5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytwórni 
 
5.2.1. Obróbka elementów 
 
5.2.1.1. Sprawdzenie wymiarów wyrobów ze stali konstrukcyjnej 
Wytwarzanie konstrukcji należy poprzedzić sprawdzeniem wymiarów i prostoliniowości zastosowanych 
wyrobów ze stali konstrukcyjnej i profilowej. Bez uprzedniego prostowania mogą być użyte wyroby 
w których odchyłki wymiarów i kształtów nie przekraczają dopuszczalnych odchyłek wg PN-S-10050 
pkt 2.4.2. 
 
5.2.1.2. Cięcie elementów i obrabianie brzegów 
Cięcie elementów i obrabianie brzegów należy wykonywać zgodnie z ustaleniami Dokumentacji 
Projektowej. Można stosować cięcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub półautomatyczne a dla 
elementów pomocniczych i drugorzędnych również ręczne. Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone 
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z gratu, naderwań. Przy cięciu nożycami podniesione brzegi powierzchni cięcia należy wyrównać na 
odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnią cięcia elementów sąsiednich. 
Arkusze nie obcięte w hucie należy obcinać, co najmniej 20 mm z każdego brzegu. Ostre brzegi po 
cięciu należy wyrównywać i stępić przez wyokrąglenie promieniem r = 2 mm lub większym. Przy cięciu 
tlenowym można pozostawić bez obróbki mechanicznej te brzegi, które będą poddane przetopieniu 
w następnych operacjach spawania oraz te, które osiągnęły klasę jakości nie gorszą niż 3-2-2-4 wg 
PN-M-69774. Po cięciu tlenowym powierzchnie cięcia i powierzchnie przyległe powinny być 
oczyszczone z żużlu, gratu, nacieków i rozprysków materiału. 
Dokładność cięcia: 
 

Wymiar liniowy elementu [m] <1 1¸5 >5 
Dopuszczalna odchyłka [mm] ±1 ±1,5 ±2 

 
Powyższe dokładności nie dotyczą wymiaru, na którym pozostawia się zapas montażowy. 
 
5.2.1.3. Prostowanie i gięcie elementów 
Wytwórca powinien w obecności przedstawiciela Inżyniera wykonać próbne użycie sprzętu 
przeznaczonego do prostowania i gięcia elementów. Roboty mogą być kontynuowane jeśli pomierzone 
po próbnym użyciu odchyłki nie przekroczą wartości podanych w PN-S-10050 pkt. 2.4.2. Wystąpienie 
pęknięć po prostowaniu lub gięciu powoduje odrzucenie wykonanych elementów. 
Prostowanie i gięcie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, płaskowników 
i kształtowników dopuszcza się w przypadkach, gdy promienie krzywizny r są nie mniejsze, a strzałki 
ugięcia f nie większe niż graniczne dopuszczalne wartości podane w tabeli 1 z PN-S-10050. W tabeli 1 
podaje się wyciąg z ww. tabeli dla blach, płaskowników i kątowników. Przy prostowaniu i gięciu  na 
zimno nie wolno stosować uderzeń, a stosować należy siły statyczne. W przypadku przekroczenia 
dopuszczalnych wartości strzałki ugięcia lub promienia krzywizny podanych w tabl. 1 prostowanie i 
gięcie elementów stalowych należy wykonać na gorąco po podgrzaniu do temperatury kucia i zakończyć 
w temperaturze nie niższej niż 750oC. Obszar nagrzewania materiału powinien być 1,5 do 2 razy większy 
niż obszar prostowany lub odkształcalny. Kształtowniki należy nagrzewać równomiernie na całym 
przekroju. 
Chłodzenie elementów powinno odbywać się powoli w temperaturze otoczenia nie niższej niż +5oC, bez 
użycia wody. 
 
Tabela 1.  Największe wartości strzałek ugięcia f i najmniejszej wartości krzywizny r 
 dopuszczalne przy gięciu i prostowaniu na zimno elementów stalowych 

Szkic przekroju Względem Przy prostowaniu Przy gięciu 
 osi f r f r 

  
 
x-x 
 
 
y-y 

 
 
12/400s 
 
 
12/800b 

 
 
50s 

 
 
12/200s2 

 
 
25s 
  

  
 
x-x 
 
 
y-y 

 
 
12/720b 
 

 
 
90b 

 
 
12/360b 

 
 
45b 

Wskutek prostowania lub gięcia w elementach nie mogą wystąpić pęknięcia lub rysy. Sposób ich 
ewentualnej naprawy winien być zaakceptowany przez Inżyniera. W elementach ze stali o podwyższonej 
wytrzymałości nie powinny wystąpić również miejscowe zahartowania. 
 
Tabela 2.    Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych 
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Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchyłki wymiaru (±), [mm] 
ponad do przyłączeniowego swobodnego 
500 1000 0,5 1,5 
1000 2000 1,0 2,5 
2000 4000 1,5 4,0 
4000 8000 2,5 6,0 
8000 16000 4,0 10,0 
16000 32000 6,0 15,0 
32000  10,0 1/1000 wymiaru lecz nie więcej niż 50 

5.2.1.4. Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych 
Wymiary liniowe elementów konstrukcyjnych, których dokładność nie została podana w Dokumentacji 
Projektowej lub innych normach, powinny być zawarte w granicach podanych w tabl. 2, przy czym 
rozróżnia się: 
– wymiary przyłączeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zależne od innych wymiarów, podlegające 

pasowaniu, warunkujące prawidłowy montaż oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji, 
– wymiary swobodne, których dokładność nie ma konstrukcyjnego znaczenia. 
–  
5.2.1.5. Dopuszczalne odchyłki prostości 
Dopuszczalne odchyłki prostości elementów (pasów ściskanych) od podpory do podpory lub od węzła do 
węzła stężeń wynoszą 1/1000 długości, lecz nie więcej niż 10 mm. Dla elementów rozciąganych 
odchyłki mogą być dwukrotnie większe. 
 
5.2.1.6. Dopuszczalne skręcenie przekroju 
Dopuszczalne skręcenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunięciem odpowiadających sobie 
punktów przekroju) 1/1000 długości, lecz nie więcej niż 10 mm. 
 
5.2.1.7.  Dopuszczalne odchyłki kształtu przekroju w obrębie styków 
Styki spawane należy wykonać z taką dokładnością, aby wzajemne przesunięcia stykających się 
elementów nie przekraczały 1 mm. 
 
5.2.1.8. Dopuszczalne załamanie przy spoinie czołowej 
Dopuszczalne załamanie przy spoinie czołowej nie powinno być większe niż 2 mm po położeniu liniału 
o długości 1 m. 
 
5.2.1.9. Czyszczenie powierzchni i brzegów 
Przed przystąpieniem do składania konstrukcji Inżynier przeprowadza odbiór elementów w zakresie 
usunięcia gratu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów stykowanych 
z zachowaniem wymagań PN-S-10050, PN-M-04251, PN-EN ISO 9013. 
 
5.2.2. Składanie konstrukcji 
 
5.2.2.1. Spawanie 
Spawanie elementów konstrukcji należy wykonać zgodnie z zaakceptowanym przez Inżyniera projektem 
technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji. 
Osoby kierujące spawaniem i spawacze powinni posiadać uprawnienia państwowe uzyskane w systemie 
kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace spawalnicze można 
powierzać jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadającym aktualne uprawnienia. Niezależnie od 
posiadanych uprawnień zaleca się sprawdzenie aktualnych umiejętności spawaczy poprzez wykonanie 
próbnych złączy elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji (szczególnie dotyczy 
elektrod zasadowych). Każda spoina powinna być oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym 
na obu końcach krótkich spoin w odległości 10÷15 mm od brzegu, a na długich spoinach w odległości co 
1 m. Należy prowadzić dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny być odnotowane wszelkie 
odstępstwa od Dokumentacji Projektowej i technologicznej jak również stwierdzone usterki 
wykonawstwa. Dziennik spawania powinien być prowadzony na bieżąco i tak samo potwierdzany przez 
Inżyniera (kontroli jakości). Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezpośredni kierownik 
robót. 
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Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwykłej wytrzymałości powinna być 
wyższa niż 0o C, a stali o podwyższonej wytrzymałości wyższa niż +5oC. Niedopuszczalne jest spawanie 
podczas opadów atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i złączy 
spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotność względna powietrza większa niż 
80%, mżawka, wiatry o prędkości większej niż 5 m/sek, temperatury powietrza niższe niż podane wyżej) 
należy opracować i uzgodnić specjalne środki gwarantujące otrzymanie spoin należytej jakości. 
Powierzchnie łączonych elementów na szerokości nie mniejszej niż 15 mm od rowka spoiny należy 
przed spawaniem oczyścić ze zgorzeliny, rdzy, farby, tłuszczu i innych zanieczyszczeń do czystego 
metalu. 
Ukosowanie brzegów elementów można wykonywać ręcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, 
usuwając zgorzelinę i nierówności. 
Wszystkie spoiny czołowe powinny być podpawane lub wykonane taką technologią (np. przez 
zastosowanie odpowiednich podkładek), aby grań była jednolita i gładka. Dopuszczalna wielkość 
podtopienia lub wklęśnięcia grani w podspoinie wg PN-M-69775 wg klasy wadliwości W1 dla złączy 
specjalnej jakości i  klasy wadliwości W2 dla złączy normalnej jakości. 
Obróbkę spoin można wykonać ręcznie szlifierką lub frezarką albo zastosować inną obróbkę 
mechaniczną pod warunkiem, że miejscowe zmniejszenie grubości przekroju elementu nie przekroczy 
3% tej grubości. 
Przygotowanie elementów do wykonania spoin (przygotowanie brzegów, rowków do spawania) należy 
wykonać wg PN-M-69013, PN-M-69014, PN-EN ISO 9692-2, PN-M-69016, PN-M-69017, 
PN-M-69018. 
Do wykonywania połączeń spawanych można używać wyłącznie materiałów spawalniczych 
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiały te powinny mieć zaświadczenie o jakości. Do 
wykonania spoin sczepnych należy stosować spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy 
przetopowe i na pierwsze warstwy wypełniające. 
Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutów do spawania i topników powinny być zgodne 
z wymaganiami obowiązujących norm i zaleceniami producentów. 
Suszenie elektrod i topników powinno być zgodne z zaleceniami producentów. Wystąpienie na 
powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitów białych kryształów świadczy o długotrwałym 
przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a także o wejściu wody w reakcję chemiczną ze 
składnikami otuliny. Wykwity te dowodzą starzenia się elektrody. Suszenie takich elektrod jest 
bezcelowe, a ich użycie zabronione. 
Do żłobienia elektropowietrznego należy stosować elektrody grafitowo-węglowe miedziowane 
w gatunku ESW 252 lub inne zgodnie z normą PN-E-69000. Do żłobienia łukowego - stosować 
elektrody stalowe otulone EC1. 
Sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy spawanych zgodnie z technologią spawania 
i dokumentacją konstrukcyjną. Jego stan techniczny powinien zapewnić utrzymanie określonych 
parametrów spawania, przy czym wahania natężenia i napięcia prądu podczas spawania nie mogą 
przekraczać 10%. 
Czołowe spoiny pasów należy kończyć poza przekrojem samego pasa, używając do tego płytek 
wybiegowych. Płytki wybiegowe powinny mieć tą samą grubość i kształt, co spawane pasy. Po 
przymocowaniu płytek (za pomocą zacisków) spoiny powinny być na niewprowadzone na długość, co 
najmniej 25 mm. Przy usuwaniu płytek wybiegowych należy przeprowadzić cięcie w odległości, 
co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a następnie usunąć nadmiar przez obróbkę mechaniczną. 
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi. Niedopuszczalne są rysy 
lub pęknięcia w spoinie albo materiale w jej sąsiedztwie. 
Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mieć wtrąceń żużla, pasm żużlowych lub 
zaklęśnięć. W spoinach nieobrabianych nierówność lica spoiny nie powinna przekraczać 15% grubości 
spawanych elementów. 
Wady spoin pachwinowych i czołowych wykrywalne przez oględziny spoin i makroskopowe 
nieniszczące badania określa się wg PN-M-69703. Wymaga się zachowania klasy wadliwości nie 
wyższej niż W2 wg PN-M-69775. 
Spoiny powinny być zbadane prześwietleniem zgodnie z planem prześwietleń lub badań 
ultradźwiękowych wg PN-M-70055/02 podanym w projekcie technologii spawania. Na radiogramie 
powinny być podane: jego numer, nazwa wytwórni oraz wskaźnik jakości obrazu wg PN-M-70001. Na 
konstrukcji obok każdej spoiny powinno być odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami na planie 
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prześwietleń lub badań ultradźwiękowych, a na okres prześwietlenia spoiny należy na konstrukcji 
umieścić oznaczenie spoiny z podziałem spoin długich. 
Spoiny lub ich części ocenione w wyniku badań jako nieodpowiadające wymaganiom należy usunąć 
w sposób nie powodujący uszkodzeń konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprężeń. Powtórnie 
wykonane spoiny w miejscu usuniętych należy poddać ponownemu badaniu w pełnym zakresie łącznie 
z prześwietleniem. 
 
Przygotowanie brzegów i powierzchni elementów do spawania 
Powierzchnie brzegów powinny być na tyle gładkie, aby parametry charakteryzujące powierzchnie cięcia 
wg PN-M-69774 nie były większe niż dla klasy 2-2-2-2, a przy głębokim przetopie materiału rodzimego 
nie większe niż dla klasy 3-3-3-3. Przygotowanie brzegów do spawania należy przeprowadzić wg normy 
PN-M-69014. 

 
Spawanie należy prowadzić zgodnie z wymaganiami PN-S-10050 pkt 2.4.4.4. Wszystkie spoiny po 
wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi. Każda spoina powinna być oznaczona marką 
spawacza. Wykonawca obowiązany jest dokonać badania spoin i udostępnić je do kontroli Inżynierowi. 
Badania, potwierdzające jakość Robót spawalniczych prowadzić należy według PN-S-10050 pkt. 3.2.8. 
i pkt. 3.2.9. 
Wytwórca zobowiązany jest gromadzić pełną dokumentację badań i przekazać ją Inżynierowi podczas 
odbioru ostatecznego konstrukcji. 
 
5.2.2.2. Usuwanie odkształceń konstrukcji po spawaniu 
Każdy z segmentów konstrukcji po wykonaniu spawania podlega dokładnej kontroli pod względem 
zgodności kształtu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchyłki większe od dopuszczalnych muszą 
być usunięte. Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8., 
2.6.8. i 2.8. normy PN-S-10050 ma być przygotowany przez Wytwórcę. Projekt opisujący zakres Robót 
i sposoby technologiczne prostowania muszą zostać zatwierdzone przez Inżyniera. Operacja usuwania 
odkształceń spawalniczych odbywać się powinna w obecności przedstawiciela Inżyniera 
z przestrzeganiem zaleceń PN-S-10050. Wystąpienie pęknięć czy innych uszkodzeń w elemencie 
w trakcie usuwania lub po usunięciu odkształceń spawalniczych powoduje jego dyskwalifikację 
i odrzucenie danego elementu. 
 
5.2.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysyłką 
Elementy konstrukcji muszą być przed wysyłką zabezpieczone według ST M.14.02.01. Wykonanie 
czynności związanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia powłok 
ochronnych powinno być przewidziane w możliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji. 
 
5.2.2.6. Odbiór konstrukcji u Wytwórcy 
Po wykonaniu montażu próbnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inżynier  dokonuje odbioru 
konstrukcji zgodnie  z PN-S-10050 pkt 2.8. Odbiór polega na komisyjnych oględzinach konstrukcji i 
sprawdzeniu wyników wszystkich badań przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W 
komisji odbierającej, której skład ustala Inżynier, powinien uczestniczyć przedstawiciel przedsiębiorstwa 
montującego. 
Wytwórca powinien przedstawić komisji: 
1) Dokumentację Projektową i rysunki warsztatowe 
2) Dziennik Wytwarzania 
3) atesty użytych materiałów 
4) świadectwa kontroli laboratoryjnej 
5) protokoły odbiorów częściowych 
6) inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania 
7) Wykonawca konstrukcji stalowej jest zobowiązany do dostarczenia Inżynierowi kompletu 

uaktualnionej Dokumentacji Technicznej zawierającej wszystkie zmiany wynikłe w czasie 
wytwarzania konstrukcji stalowej. 

 
5.3. Montaż i scalanie konstrukcji na placu budowy 
 
5.3.1. Składowanie konstrukcji na placu budowy 
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Obowiązkiem Wykonawcy montażu jest przygotowanie placu składowego konstrukcji i udostępnienie go 
Wytwórcy, by mógł dokonać rozładunku dostarczonej konstrukcji i usunąć ewentualne uszkodzenia 
powstałe w transporcie. Konstrukcję na placu budowy należy układać zgodnie z projektem technologii 
montażu uwzględniając kolejność poszczególnych faz montażu. Konstrukcja nie może bezpośrednio 
kontaktować się z gruntem lub wodą i dlatego należy ją układać na podkładach drewnianych lub 
betonowych (np. na podkładach kolejowych).  
Sposób układania konstrukcji powinien zapewnić: 
1) jej stateczność i nieodkształcalność 
2) dobre przewietrzenie elementów konstrukcyjnych 
3) dobrą widoczność oznakowania elementów składowych 
4) zabezpieczenie przed gromadzeniem się wód opadowych, śniegu, zanieczyszczeń itp. 
 
5.3.2. Przemieszczanie elementów konstrukcji do ostatecznego ich położenia 
Elementy składowane na placu budowy muszą być transportowane do miejsca wbudowania w sposób 
gwarantujący jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dźwigów muszą być 
podnoszone przy użyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczeństwa (próbne uniesienie 
na wysokość 20 cm, brak przeszkód na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana 
załoga). 
Wszelkie uszkodzenia elementów powstałe w czasie transportu wewnętrznego muszą być ocenione przez 
Inżyniera i w razie konieczności element musi być zastąpiony nowym na koszt Wykonawcy Robót 
montażowych. 
 
5.3.3. Wykonanie połączeń tymczasowych 
Konstrukcja musi być scalona wg projektu montażu i projektu technologii spawania zawierającego plan 
spawania. Spawane styki montażowe mogą być wykonane przy zapewnieniu warunków 
przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczególnie przy odpowiedniej temperaturze, 
wilgotności oraz osłonięciu od wiatrów. 
 
5.3.4. Wykonanie połączeń stałych na miejscu budowy 
 
5.3.4.1. Połączenia spawane 
Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy są przewidziane w Dokumentacji Projektowej. Jeśli 
zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (włączając w to spoiny 
sczepne) musi być to zaakceptowane przez Inżyniera wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie nie 
przewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytów montażowych (uszy) do podnoszenia lub 
zamocowań wymaga zgody Inżyniera. Spawanie należy prowadzić zgodnie z wymaganiami PN-S-10050 
pkt 2.4.4.4. Roboty spawalnicze prowadzić można w temperaturach powyżej 5oC. Każda spoina 
konstrukcyjna musi być oznakowana przez wykonującego ją spawacza jego marką. Wszystkie spoiny po 
wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi. Końcowe badania spoin powinny być 
przeprowadzane nie wcześniej jak po upływie 96 godzin po ich wykonaniu. Badania spoin polegające na 
oględzinach i makroskopowych badaniach nieniszczących wg PN-M-69703 prowadzi przedstawiciel 
Inżyniera osobiście. Koszty badań radiograficznych i ultradźwiękowych ponosi Wykonawca, 
a wykonywać je mogą jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inżyniera. Badania, potwierdzające 
jakość Robót spawalniczych, prowadzić należy według PN-S-10050 pkt 3.2.8. i pkt 3.2.9. 
Wytwórca zobowiązany jest gromadzić pełną dokumentację badań w postaci radiogramów i protokołów 
i przekazać ją Inżynierowi  podczas odbioru ostatecznego konstrukcji. 
 
5.3.5. Zabezpieczenie antykorozyjne po montażu 
Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozją wykonywane jest w Wytwórni, gdzie 
wykonuje się wszystkie warstwy powłoki zabezpieczającej przed korozją z wyłączeniem ostatniej 
warstwy nawierzchniowej. Po ukończeniu montażu powłokę antykorozyjną należy dokończyć zgodnie 
z ST M 14.02.01. 
 
5.3.6. BHP i ochrona środowiska 
Za przestrzeganie aktualnie obowiązujących państwowych i lokalnych przepisów o BHP i ochronie 
środowiska odpowiada Wykonawca. Inżynier nie może nakazać wykonania czynności, których 
wykonanie naruszyłoby postanowienia tych przepisów. 
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6.  Kontrola jakości Robót 
Ogólne zasady kontroli jakości Robót podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogólne” pkt  6. 
 
6.1. Obowiązki Wykonawcy 
Wykonawca ma obowiązek prowadzić kontrolę jakości prowadzonych przez siebie Robót, niezależnie od 
działań kontrolnych Inżyniera. 
 
6.2. Sprawdzenie jakości materiałów 
 
6.2.1. Badania kontrolne stali 
Należy sprawdzić spełnienie wymagań podanych w punkcie 2.3. niniejszej ST. Ponadto należy 
sprawdzić, czy użyte elementy stalowe jak blachy, płaskowniki, kształtowniki są zgodne z Dokumentacją 
Projektową co do gatunku i odpowiadają właściwym normom przedmiotowym podanym w punkcie 2.3. 
niniejszej ST. 
 
6.2.2. Badania kontrolne 
Należy sprawdzić posiadanie atestów producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie śrub i nakrętek. 
Do każdej partii wyrobu powinno być wystawione przez Wykonawcę zaświadczenie zawierające co 
najmniej: 
– datę wystawienia zaświadczenia, 
– nazwę i adres Wytworni, 
– oznaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych, 
– masę netto wyrobu lub liczbę sztuk, 
– wyniki badań, 
– podpis i pieczęć Wytwórni. 
 
6.2.3. Badanie materiałów spawalniczych (spoiwa) 
Badanie materiałów spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadają atesty wystawione przez 
Wytwórcę tych materiałów. Atesty muszą potwierdzać zgodność danego materiału z normami 
przedmiotowymi określonymi w punkcie 2.4 niniejszej Specyfikacji oraz zgodność okresu gwarancji dla 
danego wyrobu. Jeżeli materiały spoiwa nie mają atestów lub jeżeli okres gwarancji podany w atestach 
został przekroczony, to należy w Wytwórni dokonać przy użyciu tych materiałów badania spoiwa i złącz 
spawanych wg PN-S-10050. 
 
6.3. Sprawdzenie wymiarów konstrukcji 
Sprawdzenie wymiarów obejmuje zasadnicze wymiary elementów, a więc długość, wysokość, rozstaw 
elementów, przekroje blach, kształtowników. Dokładność pomiaru powinna wynosić 1 mm. Wyniki 
pomiarów powinny być zgodne z Dokumentacją Projektową i rysunkami warsztatowymi. 
 
6.4. Sprawdzenie kształtu konstrukcji 
Sprawdzeniu podlegają kąty gięcia rur. Sprawdzenie kształtu konstrukcji obejmuje sprawdzenie 
prostoliniowości elementów prostoliniowych.  
 
6.5. Badanie spoiwa i złączy spawanych 
Należy wykonać następujące badania: 
a) składu chemicznego spoiwa (zawartość C, P, S), 
b) własności mechaniczne spoiwa (Rm, Re, A5, Z), 
c) próbę statyczną rozciągania doczołowych złączy spawanych (Rm), 
d) próbę zginania doczołowych złączy, 
e) próbę udarności złączy na próbkach z karbem w kształcie litery V w temp. -20 oC, 
f) plastyczność  złączy spawanych,  
g) rozkład twardości w złączu spawanym, 
h) badania metalograficzne. 
Badania te należy przeprowadzić wg wskazań i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocena wyników 
badań wg PN-S-10050. Ponadto wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniom i ocenie zasad 
podanych w punkcie 5.2.2.1. niniejszej ST. 
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6.7. Ocena wyników badań 
Konstrukcja wykonana w Wytwórni jak i po zmontowaniu na budowie może być uznana za wykonaną 
zgodnie z wymaganiami norm i niniejszej Specyfikacji, jeżeli wszystkie badania dadzą wynik 
pozytywny.  W przypadku, gdy choć jedno badanie dało wynik negatywny, konstrukcja lub element 
wykonane niezgodnie z wymaganiami normy lub ST powinna być doprowadzona przez Wykonawcę do 
stanu zgodności z normami i ST oraz przedstawiona do ponownego zbadania. Wyniki badań 
przeprowadzonych w Wytwórni i po zmontowaniu konstrukcji winny być wpisywane na bieżąco do 
Dziennika Budowy lub ujmowane w formie protokołów. 
 
7.  Obmiar Robót 
Ogólne zasady obmiaru Robót podano w ST D-M.00.00.00. „Wymagania Ogólne” pkt 7. 
 
7.1. Jednostka obmiarowa 
– Jednostką obmiarową jest 1 kg stali. 
–  
8.  Odbiór Robót 
Ogólne zasady odbioru Robót podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt  8. 
 
8.1. Odbiór końcowy 
Obiekt musi być odbierany komisyjnie z zachowaniem warunków określonych w pkt. 2.8. PN-S-10050. 
Do odbioru końcowego Wykonawca jest zobowiązany dostarczyć uaktualnioną Dokumentację 
Projektową zawierającą wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy oraz inwentaryzację 
powykonawczą obiektu. 
Jeżeli wyniki badań konstrukcji dadzą wynik pozytywny należy sporządzić protokół odbioru końcowego 
zawierający: 
1) datę, miejsce i przedmiot spisanego protokółu, 
2) nazwiska przedstawicieli: 

- Inżyniera 
- jednostki przejmującej obiekt w administrację 
- Wykonawcy montażu 

3) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstępstw od Dokumentacji Projektowej, nie mających 
wpływu na nośność, walory użytkowe i trwałość obiektu (mogą mieć wpływ na należność za 
wykonane roboty) 

4) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i określenie warunków eksploatacji 
5) podpisy stron odbioru wg pkt  2) protokółu. 

9.  Podstawa płatności 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w pkt  9.1. ST D-M-00.00.00 „Wymagania 
ogólne” pkt.  9. 
 
9.1. Cena jednostkowa 
Zaaprobowany tonaż wykonanej konstrukcji według obmiaru jest płatny na podstawie ceny 
jednostkowej, która uwzględnia odpowiednio: 
 
w zakresie wytwarzania konstrukcji: 
dostarczenie wszystkich czynników produkcji, przygotowanie i dostarczenie dokumentacji 
wykonawczej: rysunków warsztatowych, programu wytwarzania i scalania konstrukcji w Wytwórni i na 
montażu, PZJ-u zabezpieczeń antykorozyjnych, badanie blach i płyt próbnych stalowych oraz wykonanie 
poleceń Inżyniera z tym związanych, czyszczenie, cięcie, trasowanie, wiercenie, obróbkę maszynową, 
pasowanie, ukosowanie, spawanie,  skręcanie na śruby, montaż, nagrzewanie, śrub, nakrętek i podkładek 
(niezbędnych do wykonania montażu na budowie) razem ze śrubami zapasowymi oraz bolcami 
montażowymi, obróbką termiczną, kontrolę kwalifikacji spawaczy, prowadzenie badań robót 
spawalniczych wraz z zastosowaniem metod nieniszczących, zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji 
(warsztatowe), oznakowanie elementów konstrukcji wg kolejności ich montażu na budowie; transport 
elementów konstrukcji na budowę z rozładunkiem na stanowiskach składowych lub montażowych. 
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w zakresie montażu konstrukcji na budowie: 
wykonanie projektów, do których zobligowany jest Wykonawca; wykonanie wszystkich elementów 
wynikających z opracowań Wykonawcy; wykonanie i rozbiórkę konstrukcji rusztowaniowej i stężeń 
montażowych, montaż wstępny z regulacją geometrii, sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i  monterów, 
stałe połączenie elementów konstrukcji przez spawanie z nagrzewaniem i wykonaniem osłon dla robót 
spawalniczych, badanie połączeń, w tym nieniszczące, dostarczenie i odwiezienie materiałów 
usługowych poza pas drogowy, zapewnienie bezpieczeństwa osób, które mogą znaleźć się w obszarze 
prac montażowych , przegląd spoin po próbnym obciążeniu wiaduktu.  
 
10.  Przepisy związane 
PN-EN 440 Materiały dodatkowe do spawania – Druty elektrodowe i spoiwo do spawania 

łukowego elektrodą topliwą w osłonie gazów stali niestopowych i 
drobnoziarnistych – Oznaczenia 

PN-EN 756 Spawalnictwo – Materiały dodatkowe do spawania – Druty elektrodowe i 
kombinacje drut-topnik do spawania łukiem krytym stali niestopowych i 
drobnoziarnistych – Oznaczenia. 

PN-EN 760 Materiały dodatkowe do spawania – Topniki do spawania łukiem krytym - 
Oznaczenia 

PN-EN 970 Spawalnictwo – Wadliwość złączy spawanych –Oznaczenia klasy wadliwości na 
podstawie oględzin zewnętrznych. 

PN-EN 1668 Materiały dodatkowe do spawania – pręty, druty do spawania łukowego w 
osłonach gazów elektrodą wolframową stali niestopowych i drobnoziarnistych 
oraz ich spoiwa - Klasyfikacja 

PN-EN 10056-1 Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej - Wymiary 
PN-EN 10056-2 Kątowniki równoramienne ze stali konstrukcyjnej – Tolerancje kształtu i wymiaru. 
PN-EN 12072 Materiały dodatkowe do spawania – Druty elektrodowe, druty i pręty do spawania 

łukowego stali nierdzewnych i żaroodpornych – Klasyfikacja. 
PN-EN ISO 4014 Śruby z łbem sześciokątnym – Klasy dokładności A i B 
PN-EN ISO 4016 Śruby z łbem sześciokątnym z trzpieniem zmniejszonym (średnica trzpienia = 

średnicy podziałowej) – Klasa dokładności B 
PN-EN ISO 4032 Nakrętki sześciokątne – Klasy dokładności A i B. 
PN-EN ISO 4034 Nakrętki sześciokątne – Klasa dokładności C 
PN-EN ISO 4035 Nakrętki sześciokątne niskie (ze ścięciem) – Klasy dokładności A i B 
PN-EN ISO 2560 Materiały dodatkowe do spawania – Elektrody otulone do ręcznego spawania 

łukowego stali niskostopowych i drobnoziarnistych – Klasyfikacja. 
PN-EN ISO 4759-3 Tolerancje części złącznych – Część 3: Podkładki okrągłe do śrub, wkrętek i 

nakrętek – Klasy dokładności A i C 
PN-EN ISO 7089 Podkładki okrągłe – Szereg normalny – Klasa dokładności A 
PN-EN ISO 7091 Podkładki okrągłe – Szereg normalny – Klasa dokładności C 
PN-EN ISO 8673 Nakrętki sześciokątne, odmiana 1 z gwintem metrycznym drobnozwojowym – 

Klasy dokładności A i B 
PN-EN ISO 8675 Nakrętki sześciokątne niskie z gwintem metrycznym drobnowymiarowym – Klasy 

dokładności A i B 
PN-EN ISO 8765 Śruby z łbem sześciokątnym z gwintem metrycznym drobnozwojowym – Klasy 

dokładności A i B 
PN-EN ISO 9692-2 Spawanie i procesy pokrewne – Klasyfikacja jakości i tolerancja wymiarów 

powierzchni ciętej termicznie (cięcie tlenem) 
PN-B-06200   Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.   
PN-H-69014 Przygotowanie brzegów do spawania.  
PN-H-69430 Stal walcowana. Kątowniki równoramienne.  
PN-H-84018   Stal niskostopowa o podwyższonej wytrzymałości. Gatunki.  
PN-H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej węglowej zwykłej jakości i 

niskostopowej.  
PN-H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.  
PN-H-93000 Stal węglowa i niskostopowa. Walcówka, pręty i kształtowniki walcowane na 

gorąco.  
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PN-H-93001 Walcówka i pręty walcowane na gorąco ze stali węglowej wyższej jakości i 
stopowej konstrukcyjnej.  

PN-M-04251   Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość.  
PN-M-69356 Topniki do spawania żużlowego.  
PN-M-69432 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i  napawania.   
PN-M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali  niskowęglowych i 

niskostopowych o podwyższonej wytrzymałości.  
PN-M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwości złączy spawanych na podstawie 

radiogramów.  
PN-K-02056 Tabor kolejowy normalnotorowy. Skrajnie statyczne.  
PN-K-02057 Koleje normalnotorowe. Skrajnie budowli.  
PN-S-10030   Obiekty mostowe. Obciążenia.  
PN-S-10050   Obiekty. Mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.  
PN-S-10052   Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.  
 
Instrukcja DP-T14 o dokonywaniu odbiorów robót drogowych i mostowych realizowanych na drogach 
zamiejskich krajowych i wojewódzkich z późniejszymi zmianami. GDDP, Warszawa, 1989. 
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M-14.02.01 POKRYWANIE POWŁOKAMI MALARSKIMI KONSTRUK CJI STALOWYCH  
 
1. Wstęp 
 
1.1. Przedmiot STWiORB 
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót 
malarskich powierzchni stalowej balustrad w ramach remontu MOSTU W CIĄGU UL. RZODKIEWKI 
NAD KANAŁEM WOLICA NA TERENIE DZIELNICY WILANÓW Ł ĄCZĄCY UL. RZODKIEWKI 
Z UL. ARBUZOWĄ W WARSZAWIE. 
 
1.2. Określenia podstawowe 
Określenia podane w niniejszej STWiORB są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami i 
STWIORB D-M.00.00.00. 
1.2.1. Czas przydatności wyrobu do stosowania – czas, w którym wyrób lakierowy po zmieszaniu 
składników nadaje się do nanoszenia na podłoże. 
1.2.2. Farba – wyrób lakierowy pigmentowany, tworzący powłokę kryjącą, która spełnia przede 
wszystkim funkcję ochronną. 
1.2.3. Punkt rosy – temperatura, przy której zawarta w powietrzu para wodna osiąga stan nasycenia. Po 
obniżeniu temperatury powietrza lub malowanego obiektu poniżej punktu rosy następuje wykraplanie się 
wody zawartej w powietrzu. 
1.2.4. Podkład gruntujący – warstwy nałożone bezpośrednio na podłoże w celu jego zabezpieczenia 
1.2.5. Międzywarstwa – farba przeznaczona na powłokę międzywarstwową, mającą różne funkcje, np. 
izolacyjną, wypełnienie porów, wygładzenie małych nierówności, zabezpieczenie przeciwko uderzeniu, 
itp.  
1.2.6. Warstwa nawierzchniowa – ostatnia, zewnętrzna powłoka malarska  
 
1.3. Ogólne wymagania dotyczące robót 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania oraz za zgodność z Dokumentacją 
Projektową STWiORB i poleceniami Inżyniera. 
Ogólne wymagania dotyczące robót podano w STWiORB 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-H-97053 oraz być zgodne z „Katalogiem materiałów zalecanych do 
stosowania przy wykonywaniu zabezpieczeń antykorozyjnych na stalowych drogowych obiektach 
mostowych”. Należy stosować firmowe systemy zabezpieczenia, zestawy farb na istniejące powłoki 
malarskie, posiadające Aprobatę Techniczną. 
Należy stosować materiały malarskie, należące do jednego systemu, nadające się na powierzchnie 
stalowe.  
Należy zastosować powłokę malarską o dwudziestoletniej trwałości w rozumieniu normy PN-EN-ISO 
12944-1 przy eksploatowaniu jej w środowisku, dla którego kategoria korozyjności została określona 
przez Wykonawcę w projekcie technologicznym zabezpieczenia antykorozyjnego (pkt. 5.2). Wykonawca 
powinien zastosować system powłokowy do stosowania na powierzchniach narażonych na wpływy 
warunków atmosferycznych i eksploatowanych w środowisku o kategorii korozyjności minimum C4 
określonej w normie PN-EN-ISO 12944. 
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 systemu malarskiego będzie dokonane przez Inżyniera po opracowaniu  i 
przedstawieniu przez Wykonawcę PZJ z załączeniem Aprobat Technicznych dla danego systemu 
malarskiego wydanych przez IBDiM w Warszawie, Kart Technicznych wyrobów malarskich. 
Powierzchnie referencyjne na powierzchni konstrukcji wskazuje Inżynier wybierając miejsca o różnym 
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stanie powierzchni, różnej ekspozycji  na czynniki zewnętrzne i dostępie do czyszczenia i malowania w 
ilości odpowiadającej ogólnemu metrażowi powierzchni malowanej wg PN EN ISO 12944. 
Dla wykonania nowej powłoki należy zastosować zestaw wg zaleceń opracowanych przez IBDiM w 
Warszawie na zlecenie GDDKiA składający się z: 

− dwóch warstw farby epoksydowej. 
− jednej warstwy nawierzchniowej – farba poliuretanowa. 

Grubość poszczególnych powłok określa instrukcja Producenta zestawu malarskiego oraz Aprobata 
techniczna. 
Emalia na warstwę nawierzchniową powinna być odporna na czynniki atmosferyczne i wykazywać 
trwałość barw. 
 
2.2. Materiały pomocnicze do oczyszczenia powierzchni i używanego sprzętu malarskiego.  
Zastosowane materiały powinny posiadać Aprobaty i atesty producenta. Przed zastosowaniem należy 
sprawdzić czy okresy gwarancji materiałów nie są przekroczone.  
Materiały służące do przygotowania powierzchni powinny spełniać wymagania podane w Projekcie. 
 
3. Sprzęt 
 
3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST D-M.00.00.00 “Wymagania ogólne”. 
 
3.2. Sprzęt do malowania 
Nanoszenie farb należy wykonywać zgodnie z kartami technicznymi produktów, instrukcjami nakładania 
farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to odnosi się przede wszystkim do metod 
aplikacji i parametrów technologicznych nanoszenia. 
Do mieszania farb przed użyciem należy stosować mieszadło. 
 Do filtrowania farb, należy stosować siatki fosforobrązowe o gęstości zalecanej przez producenta 
wyrobu lub sita wibracyjne. 
Farby należy nakładać za pomocą natrysku bezpowietrznego lub powietrznego o ciśnieniu i pod kątem 
zalecanym przez producenta materiałów.  
 
3.2. Sprzęt do oczyszczenia powierzchni stali 
Sprzęt do mycia konstrukcji i wykonania badań.  
Sprzęt do czyszczenia powierzchni metodą strumieniowo-ścierną (np. piaskowania) 
Rodzaj użytego sprzętu powinien być zaakceptowany przez Inżyniera. Prawidłowe ustalenie parametrów 
malowania należy przeprowadzić na próbnych powierzchniach i uzyskać akceptację Inżyniera. 
 
4. Transport 
 
4.1. Transport i składowanie farb i rozcieńczalników 
Stosować można środki transportu akceptowane przez Inżyniera. Należy przestrzegać określone przez 
producenta warunki transportu i przechowywania. 
Farby należy transportować zgodnie z instrukcją producenta.  
Transport farb i rozcieńczalników powinien odbywać się ściśle według zasad dotyczących przewozu 
materiałów niebezpiecznych określonych w PN-C-81400 Produkty malarskie należy składować w 
zamkniętych pomieszczeniach, oddzielonych od innych pomieszczeń.  
Warunki przechowywania powinny spełniać wymagania określone dla pomieszczeń, w których 
przechowuje się materiały łatwopalne, według PN-C-81400  
Temperatura w pomieszczeniach składowania materiałów malarskich powinna wynosić od +5°C do 
+25°C. Ponadto, powinny być spełnione wymagania Producenta dotyczące składowania i czasu zużycia 
po otwarciu pojemnika. 
 
4.2. Transport i składowanie zagruntowanych elementów konstrukcji 
Wykonane i zagruntowane elementy należy składować w odpowiednich warunkach. Elementy 
zagruntowane, lecz nie pokryte międzywarstwą należy chronić przed oddziaływaniem warunków 
atmosferycznych. 
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Pomalowane powierzchnie wykonanych elementów należy chronić podczas transportu, stosując 
przekładki z filcu i gumy oraz takie zamocowanie konstrukcji, aby powierzchnie nie ulegały ścieraniu. 
Konstrukcje powinny być zaopatrzone w uchwyty ułatwiające załadunek i wyładunek. 
Elementy konstrukcji należy składować na specjalnych podkładach z drewna, stali lub betonu, na 
wysokości co najmniej 300mm od poziomu składowiska. Zagruntowane elementy konstrukcji można 
transportować dopiero po całkowitym wyschnięciu pokrycia. 
Dopiero po zakończeniu okresu sezonowania powłoki, podanym przez Producenta, na elementach można 
układać beton lub montować elementy prefabrykowane. 
 
5. Wykonanie robót 
 
5.1. Ogólne warunki wykonania robót 
Ogólne warunki wykonania robót podano w STWiORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 
 
5.2. Wymagania ogólne 
Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji projekt technologii i organizacji oraz harmonogram 
robót uwzględniające wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane. W projekcie powinien być 
opisany sposób przygotowania i oczyszczenia podłoża elementów stalowych, sprzęt do wykonywania 
powłok malarskich, metody napraw i uzupełnień powłok malarskich. 
Malowanie elementów stalowych należy wykonać po odebraniu przez Inżyniera podłoża. 
Przygotowanie farb do malowania:  
- należy dokładnie wymieszaniu każdy ze składników farby  
- sporządzić mieszaninę roboczą stosując proporcje mieszania składników zgodne z kartą techniczną 
wyrobu 
- po zmieszaniu składników należy odczekać 15 – 30 minut (jeżeli wymaga tego karta techniczna 
wyrobu) 
- rozcieńczanie wyrobów dwuskładnikowych należy stosować dopiero po zmieszaniu obu składników i 
tylko wówczas, jeśli jest to konieczne. 
- w razie potrzeby farbę można przefiltrować 
- należy przestrzegać czasu przydatności mieszaniny do stosowania, określonego w karcie technicznej 
producenta farb 
Należy sprawdzić czy wyroby posiadają atesty producenta oraz czy termin gwarancji nie został 
przekroczony. 
Wykonywanie prac malarskich podlega następującym ograniczeniom z uwagi na warunki atmosferyczne: 

− roboty malarskie wykonywać w temp od +5ºC do +25ºC, w temperaturze wyższej o 3º od 
temperatury punktu rosy dla danego ciśnienia i wilgotności.  

− nie należy malować konstrukcji, których temperatura (w wyniku nagrzania 
promieniowaniem słonecznym, lub z innego powodu) przewyższa 40°C, 

− niedopuszczalne jest wykonywanie prac w temp. poniżej +5ºC,  
− wilgotności względna powietrza nie może przekraczać 80%  
− siła wiatru nie może przekraczać 4° w skali Beaufort’a, 

Ponadto nie należy 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. 

Należy przestrzegać wszystkich (bardziej rygorystycznych) wymagań Producenta odnoszących się do 
warunków atmosferycznych. 
Świeża warstwa materiału malarskiego nie powinna być w czasie schnięcia narażona na działanie kurzu i 
deszczu. 
Wykonawca zabezpieczeń antykorozyjnych przedstawi do zatwierdzenia Inżynierowi Program 
Zapewnienia Jakości (PZJ) i zadeklaruje w nim w sposób wiążący: 

- skład kierownictwa robót z udokumentowaniem kwalifikacji, 
- organizacje brygad roboczych, 
- wyposażenie w sprzęt robót podstawowych, 
- sposób zabezpieczenia sprzętowego i organizacyjnego bezpieczeństwa prac i ochrony 

otoczenia, 
- organizację, zabezpieczenie kadrowe i sprzętowe kontroli wewnętrznej, 
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- technologię i organizację usuwania odpadów, 
- organizację dostaw materiałów i metodykę kontroli ich jakości, 
- podstawowe dane o proponowanej technologii nanoszenia powłok z uwzględnieniem 

czynników klimatycznych i umiejscowienia czasowego w ogólnym harmonogramie 
wznoszenia obiektu, 

- określenie sposobu umożliwiania Inżynierowi dostępu  do frontu prac celem dokonania 
odbiorów cząstkowych we wszystkich fazach technologicznych i odbioru końcowego 

Zmiany w ustaleniach przedstawionych w PZJ muszą być zaakceptowane przez Inżyniera. 
 
5.3. Wykonanie powłoki malarskiej 
Minimalna łączna grubość powłoki malarskiej nie powinna być mniejsza niż 260 µm wg poniższej 
specyfikacji: 

Rodzaj farby Ilość warstw Grubość warstwy 
[µm] 

Kolorystyka 

Farba epoksydowa fosforanowa,                 
np. EPOXYKOR M 501  

1 60 Dowolny RAL 

Farba epoksydowa                                  
np. EPOXYKOR M 501  

1 140 
Dowolny  
Inny niż RAL 6029 

Farba poliuretanowa (półmat)                           
np. PURMAL S-30 MIX  

1 60 RAL 6029 

Sumaryczna grubość zestawu  260  
 
 
5.3.1. Przygotowanie powierzchni poprzez usunięcie zadziorów, wyrównanie spoin i zaokrąglenie 
krawędzi 
Operacja ta polega na mechanicznym zeszlifowaniu wszelkich nierówności na blachach powstałych na 
poszczególnych etapach procesu technologicznego oraz wyrównanie spoin w taki sposób, aby 
powierzchnia przeznaczona do metalizacji nie wykazywała nierówności. 
Wszystkie krawędzie wyokrąglić promieniem r>2 mm. 
 
5.3.2. Oczyszczenie powierzchni stali z rdzy i innych zanieczyszczeń 
Przygotowanie powierzchni przez oczyszczenie konstrukcji stalowej polega na usunięciu zgorzeliny, 
rdzy, olejów i smarów, żużli i topników z procesów spawania, wilgoci oraz innych zanieczyszczeń 
wpływających ujemnie na ochronę za pomocą powłok metalowych. Oczyszczanie powierzchni należy 
wykonać metodą strumieniowo ścierną do stopnia czystości Sa 2,5 wg PN EN ISO 8501-1(tzn., że 
wszystkie zanieczyszczenia łącznie ze zgorzeliną i rdzą zostały usunięte) i powinno być przeprowadzone 
bezpośrednio przed malowaniem.  
Do czyszczenia stosować żużel pomiedziowy lub inne materiały zgodne z zaproponowaną przez 
Wykonawcę technologią. 
Powierzchnię stalową należy oczyścić do stopnia czystości Sa 2,5 wg PN-EN ISO 8501-1, o ile 
Producent nie określa bardziej rygorystycznych wymagań.. 
Przygotowanie powierzchni musi spełniać wszystkie wymagania podane przez Producenta zestawu 
malarskiego. 
Należy sprawdzić ścierniwo na zawartość zanieczyszczeń jonowych. 
Oczyszczona powierzchnia powinna być odebrana przez Inżyniera lub odpowiednie służby kontrolne 
Wykonawcy. 
Po oczyszczeniu powierzchnię dokładnie odkurzyć przez przedmuchanie strumieniem czystego 
sprężonego powietrza lub odessanie zanieczyszczeń odkurzaczem przemysłowym. 
Powierzchnia przeznaczona do malowania powinna być sucha, wolna od tłuszczu i kurzu oraz innych 
zanieczyszczeń. 
 
5.3.3. Przygotowanie materiałów  
Przed przystąpieniem do malowania należy sprawdzić czy stosowane wyroby posiadają atesty 
producenta oraz czy termin gwarancji nie został przekroczony. 
Wyroby malarskie należy przygotować i stosować zgodnie z instrukcją producenta oraz PN-EN ISO 
12944:1 (lub PN-79/H-97070).  
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Farby: podkładowa - gruntująca oraz nawierzchniowa dostarczana jest przez wytwórcę posiada lepkość 
odpowiednią do malowania pędzlem. W przypadku zgęstnienia trzeba ją rozcieńczyć odpowiednim 
rozcieńczalnikiem do stosowanych wyrobów lakierowych. Do rozcieńczania farb epoksydowych można 
stosować tylko rozcieńczalnik do wyrobów epoksydowych.  
 
5.3.4. Pokrycie powierzchni pierwszymi warstwami farb w Wytwórni  
Gruntowanie należy wykonać zgodnie z instrukcjami Producenta, podanymi w Kartach Technicznych 
Należy starannie (dokładnie) zagruntować spoiny i krawędzie. 
Pierwsze warstwy farby należy nanieść w Wytwórni bezpośrednio po oczyszczeniu powierzchni stali. 
Łączna grubość warstw powinna wynosić około 200 µm 
Do nakładania międzywarstwy można przystąpić po upływie czasu określonego przez Producenta 
zależnego od temperatury, wilgotności i rodzaju farby. 
 
5.2.5. Pokrycie powierzchni farbą nawierzchniową na budowie - poliuretanową 
Po przewiezieniu, wyładunku i zmontowaniu konstrukcji, pomalowane powierzchnie należy oczyścić i 
nałożyć powłokę nawierzchniową. Jeżeli upłynął określony przez Producenta, maksymalny 
dopuszczalny czas pomiędzy nałożeniem międzywarstwy i farby nawierzchniowej, międzywarstwę 
należy umyć odpowiednim rozcieńczalnikiem dostarczonym lub zaakceptowanym przez Producenta. 
Następnie należy nałożyć powłokę nawierzchniową metodą i o grubości zalecanej / określonej przez 
Producenta. 
Przed nałożeniem powłoki nawierzchniowej, Inżynier dokonuje odbioru powłok dotychczas wykonanych 
i nakazuje w miarę potrzeb ich naprawienie. Powłoki podkładowe, które nie wymagają naprawy, należy 
przed dalszym malowaniem zmyć wodą. Malowanie na placu budowy należy zakończyć na jedną 
godzinę przed zachodem słońca (w temperaturze 20°C), tak aby farba mogła wyschnąć przed 
powstaniem rosy wieczornej 
Konstrukcję należy pomalować farbą nawierzchniową - warstwą o grubości około 60 µm w wymaganym 
kolorze. Farba powinna być odporna na czynniki atmosferyczne i wykazywać trwałość barw.  
Świeża warstwa materiału malarskiego nie powinna być w czasie schnięcia narażona na działanie kurzu i 
deszczu. 
Roboty malarskie na budowie prowadzić z rusztowań lub podnośników. 
 
5.3.6. Zabezpieczenie powierzchni w stykach 
W miejscach styków spawanych wykonywanych na budowie pozostawić wolne od standardowych 
powłok paski o szerokości 50÷100 mm.  
Powinny one posiadać łatwe do usunięcia przed wykonaniem styków spawanych zabezpieczenia 
tymczasowe poprzez zastosowanie gruntowania natryskowego (cienkiej warstwy farby o grubości 
zazwyczaj 20µm), usuwanego przed spawaniem, lub oklejenie papierem. Stopień czystości powierzchni 
styku Sa 2,5 wg PN EN ISO 8501. 
Po wykonaniu spoiny i jej oczyszczeniu (szwy spawalnicze należy wyrównać przez oszlifowanie) należy 
wykonać uzupełniające gruntowanie oraz pokrycie wszystkimi warstwami z zastosowanego zestawu 
malarskiego. Wykonawca powinien zastosować środki umożliwiające stworzenie warunków aplikacji 
powłok jak w Wytwórni (np. poprzez zastosowanie osłon brezentowych na sztywnym stelażu). 
 
5.3.7. Naprawa uszkodzonych powłok 
Uszkodzone powłoki należy naprawiać pędzlem stosując taki sam zestaw malarski. Powłoka gruntująca i 
powłoki pośrednie nie powinny mieć sfałdowań (zmarszczek), śladów pędzla, powinny mieć matowy 
wygląd. Wszystkie powłoki powinny na całej powierzchni przylegać do konstrukcji lub wcześniej 
nałożonej warstwy farby. Należy je chronić przed kurzem i odpadkami. Na pomalowanych elementach 
nie należy ustawiać innych przedmiotów  
Jeżeli w czasie nakładania zostanie stwierdzone, iż powłoka jest wadliwa to dana powłoka zostanie 
usunięta. 
 
5.4. Warunki ochrony środowiska 
Całość prac prowadzonych na otwartym powietrzu musi być wykonywana w taki sposób, aby materiały 
stosowane do prac malarskich, materiały stosowane do oczyszczania powierzchni oraz odpady powstałe 
w procesie oczyszczania podłoża nie przedostały się do gleby, wody lub powietrza. 
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Za przestrzeganie aktualnie obowiązujących państwowych przepisów o ochronie środowiska odpowiada 
Wykonawca. 
 
6. Kontrola jakości robót 
 
6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót 
Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w STWiORB D-M.00.00.00.  
Wykonawca powinien przygotować i dostarczyć Inżynierowi program kontroli jakości, zawierający 
szczegółowy opis procedur odbiorczych. Program ten powinien uwzględniać przerwy w robotach z 
powodu nieodpowiednich miejscowych warunków atmosferycznych. 
Program kontroli jakości powinien zawierać: 
− kontrolę warunków atmosferycznych, w których mogą być wykonywane roboty, w tym kontrolę 
wilgotności i temperatury, 
− pomiar grubości pokrycia, 
− kontrolę okresów czasu między wykonaniem poszczególnych powłok. 
 
6.2. Sprawdzenie jakości materiałów malarskich 
Przed przystąpieniem do wbudowywania materiału, Wykonawca przedstawi przy każdej dostawie 
Deklarację zgodności lub certyfikat zgodności materiału z Polską Normą lub Aprobatą Techniczną.  
Jeżeli wyniki badań (prób) przeprowadzonych przez Producenta nie są dostępne, Wykonawca powinien 
wykonać badania (próby) we własnym zakresie, zgodnie z odpowiednimi normami oraz w warunkach 
uzgodnionych z Inżynierem. 
Materiały, na podstawie powyższych dokumentów, powinny spełniać wymagania podane w pkt.2. 
niniejszej STWiORB. Materiały nie spełniające wymogów należy wyeliminować.  
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. 
 
6.3. Sprawdzenie jakości wykonanych robót 
Kontroli podlegają wszystkie składniki procesu technologicznego, a zwłaszcza te które podlegają 
zakryciu.  
Należy ocenić wzrokowo wygląd powłoki, w świetle słonecznym lub w świetle sztucznym o mocy co 
najmniej 100 W, oglądając powierzchnię z odległości 300 do 400 mm. Warstwy gruntowe nie powinny 
mieć pomarszczeń i zacieków oraz powinny mieć matowy wygląd. Warstwy nawierzchniowe powinny 
mieć powierzchnię gładką, bez pomarszczeń, zacieków i chropowatości. Powłoka nie może odstawać od 
podłoża i nie może zawierać wtrąceń ciał obcych. 
Należy sprawdzić czystość elementów stalowych przed malowaniem, dokładność i jakość wykonania 
powłok malarskich.  
Podczas kontroli należy sprawdzić: 
− dokładność oczyszczenia konstrukcji i zgodność z wzorcami wg PN-EN ISO 8501-1 (lub 
PN-H-97052), 
− 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 są prace malarskie. 
Pomiary grubości należy wykonać co najmniej w 7 punktach na każdym elemencie konstrukcji. Za 
wynik ostateczny pomiaru należy przyjąć średnią arytmetyczną wyników uzyskanych z 5 pomiarów, po 
odrzuceniu dwóch najwyższych odczytów. Średnia ta nie może wynosić mniej niż 90% wartości 
ustalonej w Projekcie. 
 
7. Obmiar robót 
Ogólne zasady obmiaru Robót podano w STWiORB D-M-00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt. 7. 
 
7.1. Jednostka obmiarowa 
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Jednostkową obmiarową jest 1m2 (metr kwadratowy) 3-warstwowej powłoki antykorozyjnej. 
 
8. Odbiór robót 
Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z dokumentacją projektową, STWiORB i wymaganiami 
Inżyniera, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pktu 6 dały wyniki 
pozytywne 
 
9. Podstawa płatności 
Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w STWiORB D-M.00.00.00. „Wymagania 
ogólne” pkt. 9. 
 
9.1. Cena jednostkowa 
Cena jednostkowa wykonania Robót obejmuje: 
− zakup i dostarczenie wszystkich czynników produkcji, 
− przygotowanie powierzchni pod wykonanie powłoki malarskiej (oczyszczenie do stopnia czystości 
Sa 2,5 wg PN-EN ISO 8501-1) 
− wykonanie powłok przewidzianych w Dokumentacji Projektowej i Specyfikacji, 
− wykonanie niezbędnych rusztowań i pomostów wiszących i stojących i ich przekładanie, 
− wykonanie prac zabezpieczających rusztowań, 
− przeprowadzenie badań przewidzianych w Specyfikacji, 
− dostosowanie się do warunków pogodowych oraz do wymaganych przerw między poszczególnymi 
operacjami (warstwami), 
− jeżeli zabezpieczenie powłokami odbywa się przed montażem, to na budowie po wykonaniu 
montażu należy wykonać dodatkowe zabezpieczenie antykorozyjne potrzebnych elementów, np. złączy, 
− zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziaływaniem robót na środowisko i przechodniów, 
− zabezpieczenie wykonanych powłok w trakcie ich schnięcia przed skutkami opadów 
atmosferycznych oraz zanieczyszczeń, 
− demontaż rusztowań i usunięcie ich poza pas drogowy, 
− zapewnienie odpowiednich warunków przechowywania materiałów malarskich i składowania 
dostarczonych z Wytwórni elementów konstrukcji, 
− zabezpieczenie odpowiednich warunków bezpieczeństwa i higieny pracy, 
− wykonanie próbnych powłok malarskich, 
− uporządkowanie miejsca Robót. 
 
10. Przepisy związane 
PN-78/C-01700 Wyroby lakierowe. Nazwy i określenia. 
PN-71/C-04653 Ochrona przed korozją. Podział i oznaczenia warunków eksploatacji wyrobów 
zabezpieczonych malarskimi powłokami antykorozyjnymi. 
PN-93/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczące pomiary grubości powłok. 
PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport. 
PN-81/C-81508 Oznaczanie czasu wypływu wyrobów lakierowych i farb graficznych kubkiem 
wypływowym (lepkość umowna). 
PN-93/C-81542 Wyroby lakierowe. Przybliżone metody obliczania zużycia i wydajności. 
PN-C-81916:2001 Farby epoksydowe grubopowłokowe. 
PN-C-81917:2001 Farby epoksydowe do gruntowania do czasowej ochrony. 
PN-C-81935:2001 Emalie poliuretanowe. 
PN-90/C-96005 Przetwory naftowe. Benzyna do lakierów. 
PN-69/H-04609 Korozja metali. Terminologia. 
PN-71/H-04651 Ochrona przed korozją. Klasyfikacja. 
PN-69/H-04680 Ochrona przed korozją. Ochrona czasowa metali. Nazwy i określenia. 
PN-70/H-97051 Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i żeliwa do malowania. 
Ogólne wytyczne. 
PN-70/H-97052 Ochrona przed korozją. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i żeliwa do 
malowania. Ogólne wytyczne. 
PN-79/H-97070 Ochrona przed korozją. Pokrycia lakierowe. Ogólne wytyczne. 
PN-90/M-81090 Śrut techniczny z drutu. 
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PN-EN 535 Farby i lakiery. Oznaczenie czas wypływu za pomocą kubków wypływowych. 
PN-EN ISO 1518 Farby i lakiery. Próba zarysowania. 
PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery. Metoda siatki nacięć. 
PN-EN ISO 2808 Farby i lakiery. Oznaczanie grubości powłoki. 
PN EN ISO 3892 Powłoki konwersyjne na podłożu metalowym. Oznaczenie masy jednostkowej 
powłok. Metody wagowe. 
PN-EN ISO 4617 Farby i lakier. Lista terminów równoznacznych 
PN-EN ISO 8044 Korozja metali i stopów - Podstawowe terminy i definicje  
PN-EN ISO 8501-1  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
produktów - Wzrokowa ocena czystości powierzchni – Część 1: Stopnie skorodowania i stopnie 
przygotowania niezabezpieczonych podłoży stalowych oraz podłoży stalowych po całkowitym usunięciu 
wcześniej nałożonych powłok. 
PN-EN ISO 8504-1 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
produktów. Metody przygotowania powierzchni. Część 1: Zasady ogólne. 
PN-EN ISO 8504-2 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
produktów. Metody przygotowania powierzchni. Część 2: Obróbka strumieniowo-ścierna. 
PN-EN ISO 12944:1  Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą 
ochronnych systemów malarskich. Część 1. Ogólne wprowadzenie. 
PN-EN ISO 12944:2  Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą 
ochronnych systemów malarskich. Część 2. Klasyfikacja środowisk. 
PN-EN ISO 12944:3  Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą 
ochronnych systemów malarskich. Część 3. Zasady projektowania. 
Aprobaty techniczne zastosowanych wyrobów 
Przepisy BHP dotyczące robót malarskich i przygotowania powierzchni przed malowaniem. 
Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych 
obiektów mostowych [IBDiM 1998] - Załącznik do Zarządzenia Nr 12 Generalnego Dyrektora Dróg 
Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku. 
Katalog metod zabezpieczania przed korozją stalowych obiektów mostowych - IBDiM Warszawa 1998 
r. 


