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M-19.01.02. BALUSTRADA

1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej SST sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru konstrukcji balustrad stalowych.
1.2. Zakres stosowania SST

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robét p.n. :

remont wiaduktu nad torami kolejowymi w ciggu ul. Krasickiego
w Gdansku

1.3. Zakres robét objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji technicznej majg zastosowanie przy wykonywaniu i odbiorze nastepujgcych
robot :

- wykonanie i montaz balustrad z rur stalowych -
na kotwy wklejane M12

- zabezpieczenie antykorozyjne balustrad poprzez metalizacje oraz
doszczelnienie farbami na bazie zywic EP i PUR

- fundamenty stupkéw balustrady - beton B30

2. MATERIALY

2.1. Stal konstrukcyjna - St3S i R35, ktdére musza spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:

- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H-92120, PN-79/H-92146 i PN-83/H-92203
- dla walcéwki, pretow i ksztattownikéw wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001
- dla katownikéw rownoramiennych wg PN-84/H-93401

Elektrody EA 1.46 i tgczniki dla ktérych spetnione muszg by¢ wymagania PN-89/S-10050 i norm przedmiotowych:
- dla elektrod wg PN-74/M-69430 i PN-88/M-69433

Wytwoérca powinien przestrzegaé¢ okresow waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.

Materiaty spawalnicze powinny byé przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach.

2.2. Zestawy metalizacyjno-malarskie W1 dajgce trwato$¢ zabezpieczenia min 25 lat - opis podano w pkt. 5.5 .
System powtokowy W1 - system metalizacyjno-malarski do zabezpieczania konstrukcji stalowej w wytwérni wg tab.
11 , Zalecen dotyczacych wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiek-
téw mostowych” GDDP i IBDiM, Warszawa 1999 r. i pdzZniejsza nowelizacja z 2006 r.

Kotwy wklejane M12, beton B30.

3. SPRZET

Wytworca konstrukcji zobowigzany jest do przedstawienia Inzynierowi wykazu zasadniczego sprzetu i uzyskania jego
akceptaciji.

4. TRANSPORT
4.1. Transport od dostawcy i skladowanie

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie materiatéw stalowych do wykonania konstrukcji, powinien odbywac sie tak,
aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen mogacych
utrzymywac wilgo¢. Elementy powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane na odpowiednich podporach.
Elementy przeznaczone do montazu muszg posiada¢ oznaczenia i cechy zgodne z PN-73/H-01102.

4.2. Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy dostarczone materiaty stalowe odpowiadajg zatozonej geometrii. Do-
puszczalne odchyiki nie powinny przekraczaé odchytek podanych w PN-89/S-10050 poz. 2.4.2.

5. WYKONANIE ROBOT

W projekcie przewidziano zastosowanie stali zwyktej St3S i R35. Dopuszcza sie zastosowanie zamiennych gatunkow stali
pod warunkiem posiadania przez nie aktualnej aprobaty techniczne;.
Odpowiednikiem stali St3S jest stal o symbolu $235.
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5.1. Wytwarzanie konstrukcji

Wytwarzanie konstrukcji moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera planu wytwarzania sporzgdzonego
przez Wytworce i powinien zawierac:

- organizacje prowadzenia robot spawalniczych,

- informacje o wyposazeniu technicznym (spawalniczym, pomocniczym i pomiarowo-kontrolnym),

- technologie spawania wraz z instrukcjami ukfadania spoin pachwinowych,

- informacje o sposobie zapewnienia BHP .

5.2. Prostowanie i giecie elementéw

Prostowanie i giecie na zimno na walcach i prasach blach i ksztattownikéw dopuszcza sie w przypadkach, gdy promienie
krzywizny r sg nie mniejsze, a strzalki ugiecia f nie wieksze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w tab.1 normy
PN-89/S-10050.

Przy prostowaniu i gieciu na zimno nie wolno stosowa¢ uderzen, a stosowac¢ nalezy sity statyczne.

W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia krzywizny podanych w tab.1 normy,
prostowanie i giecie elementéw stalowych nalezy wykonac¢ na gorgco po podgrzaniu do temperatury kucia i zakonczy¢

w temperaturze nie nizszej niz 750° C.

Obszar nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wiekszy niz obszar prostowany lub odksztatcony. Ksztattowniki
nalezy nagrzewaé rownomiernie na catym przekroju. Chtodzenie elementéw powinno odbywac¢ sie powoli w temperaturze
otoczenia nie nizszej niz +5°C, bez uzycia wody. Wskutek prostowania lub giecia w elementach nie moga wystgpi¢ peknie-
cia lub rysy. Sposdéb ich ewentualnej naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera .

5.3. Trasowanie

Trasowanie polega na przeniesieniu ksztattéw i wymiaréw poszczegdlnych czesci konstrukcji z rysunkéw warsztatowych na
materiat.

W zwigzku z tym, ze wystepuje duza ilos¢ powtarzajgcych sie elementéw nalezy wykonaé¢ szablon (wzornik), wg ktérego
odbywa sie oznaczanie wymiaréw albo obrébka wszystkich jednakowych elementéw. Szablon musi cechowaé mata od-
ksztatcalnosé.

Gdy zachodzi konieczno$¢ przestrugania krawedzi elementu, wowczas krawedzie wzornika dla tego elementu nalezy wy-
kresli¢ z dodaniem:

- przy cieciu nozycami gilotynowymi 2+3 mm

- przy cieciu palnikiem 4 mm
Dopuszczalne odchylenia w stosunku do wymiaréw projektu:

- odlegtos$¢ miedzy skrajnymi liniami podtuznymi lub poprzecznymi £1,0 mm

- odlegtos¢ miedzy dwiema sgsiednimi liniami £0,5 mm
Otwory na $ruby we wzornikach metalowych wykonuje sie o $rednicy wiekszej o 1 mm od projektowane;j.
Trasowanie elementoéw konstrukcyjnych mozna wykonaé bezposrednio na materiale.

a) Trasowanie blach

Wyznacza sie 0$ elementu i zewnetrzne krawedzie, kidére w rysunku sg powigzane wymiarami z osig elementu, a nastepnie
oznacza sie w sposob umowny, przyjety w warsztacie, rodzaj obrébki krawedzi blachy.

c) Trasowanie kgtownikéw

Jedno ramie podpiera sie klockiem o wysokos$ci ramienia i na zewnetrznej powierzchni tego ramienia wyznacza sie linie po-
dziatu oraz linie ciec.

5.4. Ciecie elementéow

Ciecie elementéw mozna wykonac dla stali St3S mechanicznie nozycami lub pitg albo stosowac ciecie gazowe reczne.
Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z gradu i naderwan.

Przy cieciu nozycami podniesione brzegi powierzchni ciecia nalezy wyréwna¢ na odcinkach wzajemnego przylegania z
powierzchnig ciecia elementéw sgsiednich.

Ostre brzegi po cieciu nalezy wyroéwnac i stepi¢ przez wyokraglanie promieniem r =2 mm lub wiekszym. Przy cieciu tleno-
wym mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktére bedg poddane przetopieniu w nastepnych operacjach
spawania oraz te, ktére osiggnety klase jakosci nie gorszg niz 3-2-2-4 wg normy PN-76/M-69774.

Po cieciu tlenowym powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzla, gradu, naciekow i roz-
pryskow materiatu.

Doktadnos¢ ciecia:

Wymiar liniowy elementu m <1 1+5 >5

Dopuszczalna odchytka mm +1 +1,5 +2
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Powyzsze dokladnosci nie dotyczg wymiaru, na kiérym pozostawia sie zapas montazowy.
5.5. Dopuszczalne odchyiki

5.5.1. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérych doktadnos¢ nie zostata podana w dokumentacji technicznej lub innych
normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl. 2 PN-89/S-10050.

5.5.2. Dopuszczalne odchyiki ksztattu przekroju w obrebie stykéw

Styki spawane nalezy wykonaé z takg doktadnoscig, aby wzajemne przesuniecia stykajgcych sie elementéw nie przekra-
czaty 1 mm.

5.5.3. Usuwanie przekroczonych odchytek

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania.
Po ustaleniu przez Inzyniera Nadzoru wraz z Projektantem konstrukcji, czy przekroczone odchyitki wptywajg na bezpieczen-
stwo, uzytkowanie lub wyglad, Inwestor podejmuje o ich pozostawieniu wzglednie usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (iloSciowe lub jako$ciowe) stanowi jednocze$nie podstawe do obnizenia umowio-
nej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usuniecia wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inwestora stanowig czes¢ dokumentacji od-
bioru czesciowego.

5.6. Przygotowanie elementéw do spawania

5.6.1. Przygotowanie brzegdéw i powierzchni elementéw do spawania

Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gtadkie, aby parametry charakteryzujgce powierzchnie ciecia
wg PN-76/M-69774 nie byly wieksze niz dla klasy 2-2-2-2.

5.6.2. Powierzchnie przylegajace

Powierzchnie pracujgce na docisk powinny by¢ obrobione. Wspétczynnik chropowatosci Ra tych  powierzchni
wg PN-87/M-04251 nie powinien by¢ wiekszy niz 2,5.

5.7. Spawanie

Spawanie elementéw nalezy wykonywac¢ zgodnie z projektem technologii spawania.

Wszystkie prace spawalnicze mozna powierzaé jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajacym aktualne uprawnie-
nia.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5° C. Niedopuszczalne jest spawa-
nie podczas opaddw atmosferycznych przy nie zabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i ztgczy spawanych. W
utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotno$¢ wzgledna powietrza wieksza niz 80 %, mzawka, wiatry o pred-

kosci wiekszej niz 5 m/sek., temperatura powietrza nizsza niz podana wyzej) nalezy opracowac i uzgodni¢ specjalne srodki
gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosci. Powierzchnie fgczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15
mm od rowka spoiny nalezy przed spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczen do
czystego metalu. Ukosowanie brzegéw elementéw mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym,
usuwajac zgorzeline i nieréwnosci.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkéw do spawania) nalezy wykonaé wedtug
PN-65/M-69013, PN-75/M-69014, PN-73/M-69015, PN-74/M-69016 i PN-88/M-69018.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, powinien by¢ zgodne z wymaganiami norm i zaleceniami producentéw.
Suszenie elektrod i topnikéw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentow.

Wystgpienie na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitdw biatych krysztatow Swiadczy o dtugotrwatym przetrzymywaniu
elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczng ze sktadnikami otuliny. Wykwity te dowodzag
starzenia sie elektrody.

Suszenie elektrod starych jest bezcelowe, a uzycie ich zabronione.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztagczy spawanych zgodnie z technologig spawania i dokumentacjg
projektowa. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie okreslonych parametrow spawania, przy czym wahania
natezenia i napiecia prgdu podczas spawania nie mogg przekraczac¢ 10 %.

Po obrobce mechanicznej i termicznej wykonane elementy oczysci¢ do 3° czystosci i zagruntowac farbg epoksydowg dla
czasowej ochrony.

5.8. Zabezpieczenie antykorozyjne

Przyjeto system powtokowy do zabezpieczania konstrukcji stalowej w wytwérni : metalizacyjno-malarski (W1),
na ktéry sktada sie :

1. przygotowanie powierzchni do stopnia Sa3 wg PN-ISO 8501-1

2. metalizacja natryskowa cynkiem grub. 150 um

3. doszczelnienie systemem malarskim farbami na bazie zywic EP i PUR:
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- grunt epoksydowy (EP)
- miedzywarstwa - epoksydowa z wypetniaczem ptatkowym HB
- nawierzchniowa - polieuretanowa alifatyczna, akrylowa o docelowej kolorystyce grub. 75 pm.

Grubos¢ catkowita powtok malarskich powinna wynosi¢ 200 pm.
Minimalna trwato$¢ zabezpieczenia - 25 lat, przy szkodliwosci sSrodowiska C4.

Styki montazowe i miejsca potgczen elementow konstrukcji balustrady nalezy na budowie oczysci¢ oraz natozy¢ powtoki
metalizacyjne i malarskie, takie jak wykonane w wytworni.

Wszystkie roboty zwigzane z wykonywaniem zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji stalowych nalezy wykonywaé
wedtug ,Zalecen dotyczacych wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych
obiektéw mostowych” GDDP 1999 r. i pdzniejsza nowelizacja z 2006 roku, oraz przedmiotowych norm .

Projekt technologiczny zabezpieczenia antykorozyjnego opracowuje Wykonawca robot.
6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Zakres kontroli

Sprawdzenie obejmuje:

. kontrole materiatéw, spoin i potgczen spawanych (kontrola wewnetrzna i ewentualna kontrola zewnetrzna
w przypadkach watpliwych zarzadzana przez Inzyniera)

. kontrole wykonanych elementéw na miejscu budowy (kontrola zewnetrzna),

. kontrole elementéw po wbudowaniu (kontrola zewnetrzna) .

6.2. Kontrola materiatéw i elementéow

Kontrola elementéw stalowych:

. sprawdzenie atestow materiatéw stalowych,

. sprawdzi¢, czy uzyte ksztattowniki i blachy sg zgodne z PW

. sprawdzi¢ czy dtugosci elementéw i ich ksztatt sg zgodne z PW,
. sprawdzi¢ czy krawedzie sg wiasciwie obrobione,

Sprawdzenie ksztattu elementéw konstrukcyjnych:

. prostoliniowosci za pomocg tat stalowych,

. wielkosci ewentualnych wybrzuszen,

Wyniki kontroli nalezy uznaé za pozytywny, jesli odpowiadajg wymaganiom pkt. 3.2.8.10. normy PN-89/S-10050 i powinno
by¢ odnotowane w Dzienniku Budowy .
Niedopuszczalnymi wadami zewnetrznymi sg:

- pekniecia, kratery, pory zewnetrzne,

- podtopienia Fc < 0,59 .

6.3. Zabezpieczenie antykorozyjne

Wykonawca (wytwdrnia) zobowigzany jest do prowadzenia petnej kontroli robét i jakosci materialéw zgodnie z warunkami
okreslonymi w dokumentacji projektowej oraz Programem Zapewnienia Jakos$ci.

Przed przystgpieniem do robo6t Wykonawca zabezpieczen antykorozyjnych przedstawia do zatwierdzenia Inwestorowi Pro-
gram Zapewnienia Jako$ci (PZJ). Zmiany w ustaleniach przedstawionych w PZJ musza by¢ akceptowane przez Inwestora.
Kontrole przygotowania powierzchni nalezy prowadzi¢ zgodnie z Protokétem Kontroli Jakosci.

Kontroli podlega :

1._W zakresie przygotowania powierzchni :
e ocena stopnia czystosci powierzchni
ocena wizualna wygladu powierzchni
ocena profilu chropowatosci

ocena stanu zattuszczenia powierzchni
ocena stanu zapylenia powierzchni .

2. W zakresie powtok malarskich :

Kontrola biezaca grubos$ci powloki w czasie malowania
Kontrole nalezy wykonywac na biezgco mierzac grubosé naktadanej warstwy grzebieniem malarskim zgodnie z
ISO 2808 metoda 7B.

Wykonanie oceny wygladu powtok posrednich

Powtoki posrednie w zestawie podlegajg ocenie pod katem wad niedopuszczalnych.
Za wady niedopuszczalne nalezy przyjac:

- grube zacieki w formie firanek lub konczace sie kroplami farby,

- skérka pomaranczowa i kratery wynikajgce z podnoszenia sie pokrycia,

- kratery przebijajgce powtoke do podtoza,
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- zmarszczenia, spekania wgtebne,

- spekania deseniowe catego zestawu.

Jako wzorce wystepowania wad powtoki nalezy przyjac¢ rys. nr 12C i 12D ,Zalecehn do wykonywania i odbioru antykorozyj-
nych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektéw mostowych” IBDIM W-wa 1999 r . Wystgpienie choéby jednej
z wad dyskwalifikuje powloke na danym fragmencie powierzchni.

Wykonanie oceny petnego zestawu malarskiego

Ocene nalezy przeprowadzi¢ na kompletnym wymalowaniu petnym zestawem malarskim, przewidzianym w Aprobacie
Technicznej. Ocene przeprowadza sie wizualnie, dokonujgc ogledzin powtoki okiem nieuzbrojonym z odl. 0,5-1,0 m .

W celu zakwalifikowania powtoki do odpowiedniej klasy jakosci nalezy postugiwac sie kartg koloréw RAL oraz tablicg 7,
wzorcami klas jakosci powtok ( rys. 12A i 12B) i wzorcami niedopuszczalnych wad (rys. 12C i 12D) zamieszczonymi w
»Zaleceniach do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukgcji stalowych drogowych obiektéw mosto-
wych” IBDiM W-wa 1999 r.

Wymagana jest klasa Il wyglgdu powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa Il na maksymalnie 30% miejsc ob-
serwacji. Nalezy przyja¢ 1 miejsce obserwacji na kazde 10 wymalowanych elementéw konstrukcyjnych.

Badanie grubosci suchej powloki zgodnie z ISO 2808

Wyniki kontroli grubosci poszczegoélnych powtok oraz dla catego systemu powtokowego nalezy zapisa¢ w zat. Nr 2C i 2D
protokoétu Kontroli Jakosci. Kontrole wykonuje sie skalibrowanym zgodnie z metodg 10 normy ISO 2808 miernikiem elek-
tromagnetycznym.

Dla kazdego zestawu nalezy wykona¢ badanie przynajmniej na 50 punktach pomiarowych dla warstwy

gruntujgcej i miedzywarstwy oraz na 150 punktach dla powtoki koricowej. Jako punkt pomiarowy przyjmowana jest srednia
arytmetyczna z trzech pomiaréw na powierzchni kota o $rednicy 10 cm .

Wyniki pomiaréw przy prawidtowej grubosci zestawu lub poszczegolnych powtok powinny spetnia¢ wymaog, aby 90% wyni-
kow pomiaréw wykazywato wartos¢ nie nizszg od wartosci nominalnej, a najwyzej 10% pomiaréw moze mie¢ wartos¢ co
najmniej 0,9 wartosci nominalne;.

Maksymalna grubos$¢ powtoki nie moze by¢ wieksza od trzykrotnej grubosci nominaine;.

Badanie przyczepnosci do podfoza i przyczepnosci miedzywarstwowej

Badanie przyczepnosci, jako badanie niszczgce powinno byé wykonywane tylko na | dziatce roboczej oraz w przypadkach
watpliwych na zgdanie Inspektora Nadzoru. Metode badania Wykonawca uzgodni z Inspektorem Nadzoru. W przypadkach
watpliwych nalezy zastosowaé metode odkrywkowg pull-off wg PN-ISO 4624.

Przyczepnos$¢ miedzywarstwowa oraz przyczepnos¢ do podioza powinna wynosic:

» stopien nie wiekszy niz 1 mierzony siatkg nacie¢ wg ISO 2409

» stopien powyzej 2A mierzony metodg naciecia krzyzowego wg ASTM 3359-95

e powyzej 4 MPa przy pomiarze metodg pull-off wg PN-ISO 4624.

Po dokonaniu pomiaru, badane miejsca nalezy naprawi¢ tym samym systemem, ktéry stosowano przy malowaniu.

7. OBMIAR ROBOT
Jednostkg obmiarowg jest : tona balustrady, m? zabezpieczenia antykorozyjnego balustrady, m® fundamentéw stupkdw.

8. ODBIOR ROBOT

Odbidr elementoéw nastepuje na podstawie PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.
Odbioru robét dokonuje Inzynier. Gotowos$¢ danej czesci robét do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do Dziennika Bu-
dowy i jednoczesnym powiadomieniem Inzyniera.

Jezeli wszystkie badania daty wynik dodatni, Inzynier dokonuje wpisu o ich przyjeciu w Dzienniku Budowy.

Jezeli choc¢ jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy uznaé za niezgodne z wymaganiami norm i kontrak-
tu. W takiej sytuacji wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z normg, SST i przedstawi¢ je do po-
nownego odbioru.

9. PLATNOSC
Ptatnos$¢ za - tone wykonanej balustrady oraz m? zabezpieczenia antykorozyjnego balustrady i m® betonu fundamentow
stupkoéw , zgodnie z PW oraz z uwzglednieniem ewentualnych zmian wprowadzonych w czasie budowy, i udokumentowa-

nych zapisami w Dzienniku Budowy.

Cena jednostkowa obejmuie :

- zapewnienie wszystkich niezbednych czynnikéw produkcji,

- wykonanie rysunkow warsztatowych wykonywanych konstrukcji, zakup wszystkich materiatéw z transportem do wytwor-
ni, w tym i kotew wklejanych,

- wykonanie balustrady w wytworni zgodnie z projektem, wykonanie zabezpieczenia antykorozyjne poprzez metalizacje i
doszczelnienie farbami na bazie zywic EP i PUR,

- wykonanie betonowych fundamentéw stupkéw balustrady na dojsciach za przyczétkami,

- montaz balustrady na kotwy wklejane z wywierceniem otworéw, wykonanie uzupetniajgcego zabezpieczenia antykoro-
zyjnego na budowie, przeprowadzenie wymaganych pomiaréw i badan,

- uporzadkowanie terenu robét.
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10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy

PN-EN ISO 12944-1+8: 2001 Ochrona przed korozjg konstrukgji stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich :
Czes¢ 1: Ogdlne wprowadzenie
Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk
Czes¢ 3: Zasady projektowania
Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni
Czes¢ 5: Ochronne systemy malarskie
Czes¢ 6: Laboratoryjne metody badan wtasciwosci
Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzor prac malarskich
Czes¢ 8: Opracowanie dokumentacji dotyczacej nowych prac i renowacji .

PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania
PN-85/S-10030 Obiekty mostowe. Obcigzenia
PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie

10.2. Inne

1. Zalecenia dotyczgce wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektow
mostowych” zatgcznik do Zarzadzenia Nr 12 Generalnego Dyrektora Drég Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku
wraz z nowelizacjg z 2006 r.

2. Wstepne wytyczne projektowania, wykonania, badan i odbioru potaczen na sruby sprezajgce w mostach stalowych.
IBDiM , Warszawa 1978

3. Wytyczne projektowania, wykonania i odbioru potgczen ciernych. COB-PKM Mostostal, Warszawa 1979 .
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