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M.14.02.03 Metalizacja 

 

1. Wstęp 

 

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych są wymagania dotyczące 

wykonania i odbioru Robót budowlanych w ramach realizacji zadania:  

ROZBUDOWA ULIC PRZEJAZD I ZYGMUNTA KRASIŃSKIEGO, TJ. DROGI POWIATOWEJ NR 2284W 

OD SKRZYŻOWANIA Z ULICAMI JANA III SOBIESKIEGO I STEFANA OKRZEI DO SKRZYŻOWANIA 

Z ULICĄ BARTOSZA GŁOWACKIEGO W SULEJÓWKU W RAMACH ZADANIA: BUDOWA TUNELU 

DROGOWEGO W KM 21,050 LINII KOLEJOWEJ NR 2 WARSZAWA ZACHODNIA – TERESPOL NA 

SKRZYŻOWANIU Z DROGĄ POWIATOWĄ NR 2284W W MIEŚCIE SULEJÓWEK 

 

1.2. Zakres stosowania STWiORB 

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 STWiORB 

Ustalenia zawarte w niniejszej STWiORB mają zastosowanie przy wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego przez 

natryskiwanie cieplne powłok cynkowych i uszczelnianie ich „powłoką uszczelniającą” na wszystkich powierzchniach 

stalowych nie stykających się z betonem. 

Zakres Robót zgodnie: 

– nakładanie powłok odbywać się będzie w wytwórni z wyjątkiem zabezpieczania miejsc uszkodzonych i 

powierzchni spoin, które będzie się odbywać na miejscu budowy. 

 

1.4. Określenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszej STWiORB są zgodne z obowiązującymi polskimi normami i STWiORB DM.00.00.00. 

"Wymagania ogólne" oraz STWiORB M.14.02.01. 

 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące Robót 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w STWiORB DM.00.00.00 "Wymagania Ogólne". 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót i ich zgodność z Dokumentacją Projektową, 

STWiORB i poleceniami Inżyniera. 

Niezbędne dane istotne z punktu widzenia: 

– organizacji robót budowlanych; 

– zabezpieczenia interesu osób trzecich; 

– ochrony środowiska; 

– warunków bezpieczeństwa pracy; 

– zaplecza dla potrzeb Wykonawcy; 

– warunków organizacji ruchu; 

– zabezpieczenia chodników i jezdni 

podano w STWiORB DM.00.00.00 „Wymagania Ogólne” 

 

1.6. Wspólny Słownik Zamówień (CPV) 

Kody grup, klas i kategorii robót Wspólnego Słownika Zamówień (CPV) dotyczących przedmiotu zamówienia podano 

w STWiORB DM.00.00.00. „Wymagania Ogólne”. 

 

2. Materiały 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w STWiORB DM.00.00.00. 

"Wymagania ogólne". 

 

2.1. Rodzaje materiałów 

 

2.1.1. Materiały do nakładania powłoki cynkowej natryskiwanej cieplnie 

Nakładanie powłoki cynkowej natryskiwanej cieplnie należy wykonać przy zastosowaniu odpowiedniego materiału 

w zależności od przyjętej technologii wykonania powłoki. Czystość zastosowanego cynku ma być nie mniejszej niż 99,99% 

zgodnie z ISO 752. 

 

2.1.2 Materiały do nakładania powłoki uszczelniającej 

Niskocząsteczkowa farba epoksydowa 

 



Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych M.14.02.03 

Mosty Katowice Sp. z o.o. 124 

2.1.3. Materiały pomocnicze 

Materiałami pomocniczymi stosowanymi do przygotowania powierzchni stalowej pod powłoki cynkowe natryskiwane 

cieplnie są materiały ścierne o wielkości ziarna pozwalającej uzyskać profil chropowatości powierzchni „medium”  

wg PN-EN-ISO 8503-2 (wzorzec G) np. korund, elektrokorund, żużel pomiedziowy wg norm EN ISO 11124  

i EN ISO 11126 

Materiałami pomocniczymi do nakładania powłoki uszczelniającej są odpowiednie rozpuszczalniki i rozcieńczalniki 

podane w Karcie Technicznej produktu. 

 

2.1.4. Składowanie materiałów 

Wszystkie materiały należy przechowywać zgodnie z zaleceniami zawartymi w kartach technicznych produktów. 

 

3. Sprzęt 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w STWiORB DM.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

Do wykonania powłok cynkowych natryskiwanych cieplnie, zależnie od zastosowanej metody wykonania, tj. systemu 

termicznego natrysku gazowego, systemu termicznego natrysku przy użyciu materiałów proszkowych, systemu termicznego 

w łuku elektrycznym lub systemu natryskowego plazmowego, Wytwórca konstrukcji zastosuje odpowiedni sprzęt.  

Do nakładania powłoki uszczelniającej zastosowany zostanie sprzęt spełniający parametry nakładania podane w Karcie 

Technicznej wyrobu. 

Jakikolwiek sprzęt, maszyny lub narzędzia nie gwarantujące zachowania wymagań jakościowych Robót zostaną przez 

Inżyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robót. 

 

3.1. Sprzęt do czyszczenia konstrukcji i odpylania 

Czyszczenie konstrukcji należy przeprowadzić mechanicznie urządzeniami o działaniu strumieniowo- ściernym, dowolnego 

typu, zaakceptowanymi przez Inżyniera. Sprzęt do czyszczenia musi zapewniać strumień odoliwionego i suchego powietrza. 

Do odpylania konstrukcji należy stosować odkurzacze przemysłowe. 

 

3.2. Sprzęt do nakładania powłoki cynkowej natryskiwanej cieplnie 

Do nakładania powłoki cynkowej natryskiwanej cieplnie można używać pistoletów płomieniowych lub łukowych. Powłoki 

mogą być nakładane ręcznie lub w sposób zmechanizowany. 

 

4. Transport 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w STWiORB DM.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

 

4.1. Transport rozpuszczalników 

Transport rozpuszczalników winien odbywać się z zachowaniem obowiązujących przepisów o przewozie materiałów 

niebezpiecznych. 

 

4.2. Transport elementów z powłoką cynkową natryskiwaną cieplnie 

Przy transporcie elementów z powłokami cynkowymi natryskiwanymi cieplnie zalecana jest ostrożność z uwagi na 

podatność powłok na uszkodzenia mechaniczne, występujące przy uderzeniach. 

Jeżeli Wytwórca konstrukcji przekazuje ją innemu przedsiębiorstwu wykonującemu montaż na budowie, obowiązkiem 

Wytwórcy jest przekazanie konstrukcji po transporcie, rozładunku i wykonaniu napraw uszkodzeń powłok antykorozyjnych 

powstałych w transporcie. 

Musi być przestrzegany czas sezonowania powłok przed transportem podany przez Producenta farb dla danych warunków 

sezonowania. 

 

5. Wykonanie Robót 

Ogólne zasady wykonania robót podano w STWiORB DM.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji Projekt Technologii i Organizacji Robót oraz Program Zapewnienia 

Jakości (PZJ) uwzględniający wszystkie warunki w jakich będzie wykonane nakładanie powłok cynkowych 

natryskiwanych cieplnie i uszczelnianie ich na elementach konstrukcji stalowej. 

 

5.1. Zakres wykonywanych Robót 

 

5.1.1. Przygotowanie powierzchni do nakładania powłoki cynkowej natryskiwanej cieplnie 

Elementy konstrukcji przewidziane do nakładania powłoki cynkowej natryskiwanej cieplnie powinny mieć zapewniony 

dobry dostęp do pokrywanej powierzchni i pozwalać na prawidłową pracę urządzeń do czyszczenia (obróbki 

strumieniowo-ściernej) i natryskiwania cieplnego. Przygotowanie powierzchni do metalizacji: 

– wykonanie prac hawerskich aby ewentualne wady powierzchni odpowiadały wymaganiom P3 wg ISO 8501-3  

a krawędzie były zaokrąglone co najmniej do promienia 2 mm zgodnie z PN-EN ISO 14713; skalopsy muszą być 

sfazowane 
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– zeszlifować na powierzchni 5 cm od krawędzi ciętych na gorąco 

– odtłuszczeniu powierzchni zgodnie z punktem 3.1.6 projektu 

– oczyszczenie do stopnia czystości Sa 3 wg PN-EN ISO 8501-1 

– uzyskanie profilu chropowatości powierzchni „medium” wg PN-EN-ISO 8503-2 (wzorzec G). 

– Pył i kurz należy usunąć z oczyszczonych powierzchni bezpośrednio przed metalizowaniem przy użyciu odkurzaczy 

przemysłowych i uzyskać wymagany stopień nie wyższy niż 3 wg PN-EN ISO 8502-3. 

– Powierzchnie w miejscach przewidzianych połączeń spawanych w czasie montażu konstrukcji należy okleić taśmą 

na szerokość 50 mm przed natryskiwaniem powłoki cynkowej 

Okres od ukończenia przygotowania powierzchni obróbką strumieniowo-ścierną do rozpoczęcia natryskiwania powłoki 

metalizacyjnej powinien być krótszy niż: 

– 8 godzin po przechowywaniu oczyszczonego elementu w suchym i ciepłym pomieszczeniu, 

– 4 godziny - na otwartym powietrzu w temperaturze powyżej 15oC i wilgotności względnej poniżej 65% 

– 0,5 godziny - na otwartym powietrzu pod zadaszeniem, przy wilgotności względnej 90%, 

Jeżeli przerwa była dłuższa lub nastąpiło zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to należy ją ponownie oczyścić 

metodą strumieniowo-ścierną. Sam pył i kurz można usunąć z oczyszczonych powierzchni przy pomocy odkurzaczy 

przemysłowych. 

 

5.1.2. Nakładanie powłoki cynkowej natryskiwanej cieplnie 

Powłoki cynkowe natryskiwane cieplnie można wykonywać gdy temperatura elementu jest większa o 3ºC od 

temperatury punktu rosy otoczenia. Robót nie można wykonywać w czasie deszczu, mgły, przy silnym wietrze. 

Czas, jaki upływa od zakończenia ostatecznego przygotowania powierzchni do rozpoczęcia natryskiwania nie może być 

dłuższy od pół godziny przy wilgotnej atmosferze i 4 godziny przy suchym powietrzu. 

Ciśnienie gazów dla pistoletów płomieniowych oraz warunki prądowe dla pistoletów łukowych powinny być zgodne  

z instrukcjami obsługi tych urządzeń. 

Podczas natryskiwania należy zapewnić odpowiednie odległości pistoletów od płaszczyzny natryskiwanej, które 

wynoszą 150200 mm przy zastosowaniu pistoletu płomieniowego i 80150 mm przy pistolecie łukowym. 

Przy ręcznym nakładaniu powłok w celu uzyskania równomiernej grubości powłoki pistolet należy prowadzić ruchem 

jednostajnym w taki sposób, by każde następne pasmo zachodziło na uprzednio wykonane na połowę jego wysokości. 

Dla uzyskania właściwej, żądanej grubości, powyżej 50m należy natryskiwać kilka warstw w taki sposób, by kierunki 

nakładania w następujących po sobie warstwach były prostopadłe w stosunku do siebie. Po zakończeniu montażu 

powierzchnie przewidziane do uzupełniającej metalizacji należy poddać obróbce strumieniowo-ściernej, osłaniając 

powierzchnie pometalizowane przed działaniem ścierniwa. Po dokładnym oczyszczeniu należy uzupełnić powłokę 

metalizacyjną tak, by nowa powłoka zachodziła na uprzednio wykonaną. 

 

5.1.3. Powłoka cynkowa natryskiwana cieplnie 

Wymagania w stosunku do powłoki cynkowej natryskiwanej cieplnie: 

– grubość 200 m (pomiar, ocena i odchyłki od wyspecyfikowanej grubości zgodnie z normą PN-EN 22063). 

– jednorodna ziarnistość i jakość ustalona na wzorcu przed rozpoczęciem prac 

– nie może wykazywać wad w postaci rys, pęknięć, pęcherzy, nie związanych cząstek metalowych, rozwarstwień 

wewnętrznych.  

– przyczepność do podłoża nie niższa niż 5MPa wg PN-EN ISO 4624, na krawędziach według metody nacinania 

według normy PN-EN 22063 

– powłoki cynkowe natryskiwane cieplnie należy uszczelnić powłoką uszczelniającą o grubości minimum 120 m 

(niemierzalną), a następnie należy pokryć powłokami malarskimi według rodzaju i zasad określonych 

w STWiORB M.14.02.01. Do czasu nałożenia powłok malarskich powłoki cynkowe, natryskiwane cieplnie i 

potem uszczelnione, muszą być zabezpieczone przed uszkodzeniem i zabrudzeniem. 

 

5.1.4. Nakładanie powłok na miejsca uszkodzone i styki na miejscu budowy 

Warunki nanoszenia powłok zgodnie z punktem 5.1.2. 

Miejsca zabezpieczane należy przygotować zgodnie z podanymi uprzednio wymaganiami, brzegi istniejących powłok 

należy sfazować na przestrzeni ok. 3 cm i nanieść żądany system zgodnie z obowiązującą technologią. Miejsca, na 

które może przypadkowo zostać naniesiony system, a które już są pomalowane należy osłonić (poza powierzchnią 

sfazowaną). Po naniesieniu powłoki cynkowej natryskiwanej cieplnie należy sprawdzić, czy nie została ona 

przypadkowo naniesiona na miejsca już zabezpieczone i usunąć ją ewentualnie delikatnie z tych miejsc papierem 

ściernym. 

 

5.2. Powierzchnie referencyjne 

Dostawca materiałów, po zaaprobowaniu ich przez Inżyniera, powinien zapewnić obecność swojego inspektora  

w czasie wykonywania odcinków referencyjnych zgodnie z „Zaleceniami do wykonywania i odbioru antykorozyjnych 

zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych obiektów mostowych” wydanych w grudniu 1998 przez GDDP. 
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Miejsce odcinków próbnych wyznacza Inżynier. Odcinki referencyjne wykonuje Wykonawca, sprzętem zatwierdzonym 

do stosowania na danym obiekcie. 

 

 

5.3. Warunki dotyczące bezpieczeństwa pracy 

Powinny być zachowane wszystkie warunki dotyczące bezpieczeństwa i higieny pracy związane z procesem obróbki 

strumieniowo-ściernej i natryskiwania cieplnego powłok cynkowych oraz nanoszenia powłok malarskich.  

 

6. Kontrola jakości Robót 

Ogólne zasady kontroli jakości Robót podano w STWiORB DM.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

 

6.1. Sprawdzenie jakości materiałów 

Ocenę materiału na powłokę cynkową natryskiwaną cieplnie i powłokę uszczelniającą należy przeprowadzić w oparciu 

o atesty Producenta. W przypadku braku atestu Wytwórca lub Wykonawca powinien przedstawić badania wynikające  

z normy przedmiotowej i w zakresie uzgodnionym z Inżynierem. Ścierniwo winno odpowiadać normom przedmiotowym. 

 

6.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do natryskiwania cieplnego powłoki cynkowej 

Sprawdzenie przygotowania powierzchni należy przeprowadzić wizualnie nieuzbrojonym okiem przy świetle dziennym 

lub sztucznym rozproszonym. Ocenia się: 

− wykonanie prac hawerskich aby ewentualne wady powierzchni odpowiadały wymaganiom P3 wg ISO 8501-3; 

− zaokrąglenie krawędzi  co najmniej do promienia 2 mm;  

− sfazowanie skalopsów; 

− zeszlifowanie na powierzchni 5 cm od krawędzi ciętych na gorąco; 

− odtłuszczeniu powierzchni stwierdzające brak zatłuszczeń wg PN-H-97052; 

− oczyszczenie do stopnia czystości Sa 3 wg PN-EN ISO 8501-1; 

− uzyskanie profilu chropowatości powierzchni „medium” wg. PN-EN-ISO 8503-2 (wzorzec G); 

− odpylenie do stopnia nie wyższego niż 3 wg PN-EN ISO 8502-3; 

− oklejenie powierzchni w miejscach przewidzianych połączeń spawanych w czasie montażu konstrukcji do 

szerokości 50 mm od krawędzi. 

 

6.3. Kontrola natryskiwania cieplnego powłoki cynkowej  

W trakcie natryskiwania cieplnego powłoki cynkowej należy sprawdzać warunki pogodowe (temperatura powietrza  

i elementu, wilgotność powietrza, temperatura punktu rosy otoczenia, brak opadów, mgły, silnego wiatru) oraz 

technologiczne (odległość natryskiwania, ciśnienie gazów bądź napięcie i natężenie prądu w zależności od stosowanej 

aparatury, które powinny być zgodne z instrukcjami obsługi tych urządzeń, sposób nanoszenia powłoki). 

 

6.4. Ocena jakości powłoki cynkowej natryskiwanej cieplnie 

Ocenę jakości należy wykonać pod kątem: 

– jej zewnętrznego wyglądu, porównując z uzgodnionymi uprzednio wzorami   

– grubości mierzonej zgodnie z normą PN-EN 22063 

– przyczepności mierzonej zgodnie z normą PN-EN 22063 i PN-EN ISO 4624. Pomiar przyczepności jako pomiar 

niszczący należy wykonać badając przy rozpoczęciu prac standard wykonywanych powłok i w przypadkach 

wątpliwych. 

 

6.5. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do nakładania powłoki uszczelniającej 

Powierzchnia nie może być zabrudzona, zatłuszczona (brak zatłuszczeń wg PN-H-97052) i zapylona (zapylenie  

o stopniu nie wyższym niż 3 wg PN-EN ISO 8502-3) 

Należy nakładać powłokę uszczelniającą w takim czasie aby na powłoce cynkowej natryskiwanej cieplnie nie zdążyły 

powstać produkty reakcji cynku z otoczeniem. 

 

6.6. Kontrola nakładania powłoki uszczelniającej 

Powłoka uszczelniająca musi być nałożona zgodnie z warunkami podanymi w karcie technicznej w ilości podanej  

w Aprobacie Technicznej w g/m2.  

O ile w wytwórni nie będą nanoszone następne powłoki, a konstrukcja może przebywać nie zadaszona na placu 

budowy, to należy nałożyć następną powłokę z farby uszczelniającej o tej samej grubości po czasie przewidzianym  

w karcie technicznej produktu. 

 

6.7. Ocena jakości powłoki uszczelniającej 

Należy oceniać ilość materiału naniesionego na określoną powierzchnię konstrukcji. 
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7. Obmiar Robót 

Ogólne zasady obmiaru Robót podano w STWiORB DM.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

 

7.1. Jednostka obmiarowa 

Jednostką obmiarową jest megagram (Mg) konstrukcji poddanej metalizacji wraz z wszystkimi robotami towarzysza 

cymie zgodnie z Dokumentacją Projektową. 

 

8. Odbiór Robót 

Ogólne zasady odbioru Robót podano w STWiORB DM.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

Roboty objęte niniejszą Specyfikacją podlegają odbiorowi Robót zanikających i ulegających zakryciu, który jest 

dokonywany na podstawie wyników pomiarów, badań i oceny wizualnej. W przypadku niezgodności choć jednego 

elementu Robót z wymaganiami Roboty uznaje się za niezgodne z Dokumentacją Projektową i Wykonawca 

zobowiązany jest do ich poprawy na własny koszt.  

 

9. Podstawa płatności 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w STWiORB DM.00.00.00. „Wymagania ogólne”. 

 

9.1. Cena jednostkowa 

Cena wykonania Robót obejmuje: 

− opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Robót oraz Programu Zapewnienia Jakości, 

− wykonanie wszystkich elementów wynikających z opracowań Wykonawcy, 

− zakup i dostarczenie wszystkich czynników produkcji, 

− zastosowanie materiałów pomocniczych koniecznych do prawidłowego wykonania robót lub wynikających  

z przyjętej technologii robót, 

− przygotowanie powierzchni do nakładania powłoki cynkowej natryskiwanej cieplnie, 

− nałożenie powłoki cynkowej natryskiwanej cieplnie i powłoki uszczelniającej zgodnie z zastosowaną technologią, 

z zabezpieczeniem kolejno nakładanych  powłok, 

− wykonanie niezbędnych rusztowań i pomostów roboczych oraz ich przekładanie, 

− przeprowadzanie badań przewidzianych w STWiORB, 

− dostosowanie się do warunków pogodowych, 

− zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziaływaniem Robót na środowisko, 

− zabezpieczenie wykonanej powłoki przed zanieczyszczeniem i uszkodzeniem, 

− zabezpieczenie odpowiednich warunków bezpieczeństwa i higieny pracy, 

− demontaż i usunięcie rusztowań, 

− uporządkowanie miejsca robót. 

 

10. Przepisy związane 

 

10.1. Normy 

PN-EN ISO 11126 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. 

Wymagania techniczne dotyczące niemetalowych ścierniw stosowanych w obróbce 

strumieniowo-ściernej. 

Część 1 – Ogólne wprowadzenie i klasyfikacja. 

Część 3 – Żużel pomiedziowy. 

Część 7 – Elektrokorund. 

Part 4 - Coal furnace slag (żużel paleniskowy). 

Part 5 - Nickel refinery slag (żużel poniklowy). 

Part 6 - Iron furnace slag (żużel wielkopiecowy). 

Part 8 - Olivine sand (piasek oliwinowy). 

Part 9 - Staurolite (staurolit). 

Part 10 - Almandite garnet (granat, odmiana almandyn). 

PN-EN ISO 11125-2 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. Metody 

badań metalowych ścierniw stosowanych w obróbce strumieniowo-ściernej. Część 2 - 

Oznaczanie składu ziarnowego. 

PN-EN ISO 11124 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów. 

Wymagania techniczne dotyczące metalowych ścierniw stosowanych w obróbce 

strumieniowo-ściernej. 

Część 1 – Ogólne wprowadzenie i klasyfikacja. 

Część 2 – Ostrokątny śrut z żeliwa utwardzonego. 

Część 3 – Kulisty i ostrokątny śrut z wysokowęglowego staliwa. 

Część 4 - Kulisty śrut z niskowęglowego ścierniwa. 
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Part 5 - Cut steel wire (cięty drut stalowy). 

PN-EN ISO 11127 Metody badań ścierniw niemetalowych stosowanych w obróbce strumieniowo-ściernej. 

Część 1 – Pobieranie próbek. 

Część 2 – Oznaczanie składu ziarnowego. 

Część 3 – Oznaczanie gęstości właściwej. 

Część 4 – Oznaczanie twardości metodą szkiełek mikroskopowych. 

Część 5 – Oznaczanie zawartości wilgoci. 

Część 6 – Oznaczanie zanieczyszczeń rozpuszczalnych w wodzie metodą pomiaru 

przewodnictwa. 

Część 7 – Oznaczanie chlorków rozpuszczalnych w wodzie 

PN-ISO 8501-1 Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoży stalowych oraz 

podłoży stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok. 

PN-ISO 8501-1/Ad. 1.  Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoży stalowych oraz 

podłoży stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok (Dodatek Ad. 1). 

(Wzorce fotograficzne zmiany wyglądu powierzchni stali oczyszczonej metodami  strumieniowymi z zastosowaniem   

różnych ścierniw). 

EN ISO 8503-1 (wersja polska) Wyszczególnienie i definicje wzorców ISO profilu powierzchni do oceny powierzchni 

po obróbce strumieniowo-ściernej. 

EN ISO 8503-2 (wersja polska) Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po obróbce strumieniowo-

ściernej. Sposób postępowania z użyciem wzorca. 

PN-EN 22063 Powłoki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie cieplne. Cynk, aluminium i ich stopy. 

PN-EN ISO 14918 Natryskiwanie cieplne. Egzamin dla metalizatorów. 

PN-EN ISO 14920 Natryskiwanie cieplne. Natryskiwanie i przetapianie powłok ze stopów przetapialnych 

natryskiwanych cieplnie. 

PN-EN 22063 Powłoki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie cieplne. Cynk, aluminium i ich stopy. 

PN-H-04684 Ochrona przed korozją. Nakładanie powłok metalizacyjnych z cynku, aluminium i ich stopów 

na konstrukcje stalowe i wyroby ze stopów żelaza 

PN-EN 657 Natryskiwanie cieplne. Pojęcia i klasyfikacja 

PN-EN 1395 Natryskiwanie cieplne. Badania odbiorcze urządzeń służących do natryskiwania cieplnego 

PN-C-04539 Rozpuszczalniki i rozcieńczalniki. Metody badań 

PN-C-81515 Wyroby lakierowe. Oznaczanie grubości powłoki. 

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

międzywarstwowej. 

PN-EN 24624 Farby i lakiery. Próba odrywania do oceny przyczepności . 

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

PN-EN ISO 8502-3 Ocena pozostałości kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania 

(metoda z taśmą samoprzylepną). 

PN-EN ISO 8502-4 Wytyczne dotyczące oceny prawdopodobieństwa kondensacji pary wodnej przed nakładaniem 

farby. 

PN-H-97052 Ocena stanu zatłuszczenia powierzchni 

 

10.2. Inne dokumenty 

„Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych obiektów 

mostowych” Załącznik do Zarządzenia Nr 12 Generalnego Dyrektora Dróg Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku 

Instrukcja Instytutu Mechaniki Precyzyjnej 77-72. Projekt wyposażenia typowego stanowiska metalizacyjnego 

Katalog Nakładów Rzeczowych nr 7-12 "Roboty malarskie antykorozyjne i chemoodporne". Katalog opracowany przez 

Sekcję Korozji przy Zarządzie Głównym SiTPChem, Gdańsk 1998  

 

 

 

 

 

 

 


