SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA
I ODBIORU ROBOT

SST-05.00 ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE
KONSTRUKCJI STALOWYCH



1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania, kontroli i odbioru
technicznego odbioru rob6t malarskich antykorozyjnych zwigzanych z wykonaniem nowych konstrukcji stalowych,
podczas realizacji zadania wymienionym w ST-00.00 ,Wymagania ogdélne”, p. 1.1.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robot
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres Robét objetych ST
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majgce na celu wykonanie
robét malarskich i zabezpieczen antykorozyjnych.

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich normach i wytycznych oraz
okresleniami podanymi w ST 00.00 ,Wymagania Ogdlne”.
Podtoze — powierzchnia na ktorg naktada sie lub natozono wyréb.
Powtoka gruntowa — pierwsza powtoka systemu malarskiego otrzymana przez natozenie farby do gruntowania.
Powloka miedzywarstwowa — powtoka migdzy powtokg gruntowg a nawierzchniowa.
Powtoka nawierzchniowa — ostatnia powloka systemu malarskiego przeznaczona do ochrony znajdujgcych sie
pod nig powtok, przed wptywem $rodowiska, przyczyniajgca sie do catkowitej, deklarowanej przez system, ochrony
przed korozjg, oraz nadajgcg odpowiednig barwe.
Farba do gruntowania — farba przeznaczona do nakladania na przygotowane powierzchnie jako powioka
gruntowa, stosowana zwykle pod nastepne powioki.
Farba do gruntowania do czasowej ochrony — szybkoschnagca farba naktadana na oczyszczong strumieniowo-
Sciernie konstrukcje w celu ochrony stali podczas montazu, przy zachowaniu mozliwosci spawania stali
Grubos$¢ powtoki — grubos¢ powtoki po utwardzeniu warstwy natozonej na podtoze.
Nominalna grubos¢ powtoki — grubos¢ okreslona dla kazdej powtoki lub kompletnego systemu malarskiego
zapewniajgca wymagang trwato$c¢.
Trwalos$¢ systemu malarskiego — oczekiwany czas dziatania ochronnego systemu malarskiego do pierwszej
wiekszej renowacji.
Punkt rosy — temperatura przy ktérej wilgo¢ zawarta w powietrzu bedzie kondensowata na statej powierzchni.
Powierzchnie referencyjne — powierzchnie wyznaczone w odpowiednich miejscach konstrukc;ji, stuzgce do oceny
czy wytypowany ochronny system malarski wykazuje wtasciwos$ci takie jak zatozono oraz stanowigce wzorzec, na
podstawie ktérego ocenia sie przygotowanie powierzchni i wlasciwosci powtok malarskich.

1.5. Ogélne wymagania dotyczgce Robot
Ogodlne wymagania dotyczace robot podano w ST .00.00. ,Wymagania ogélne” punkt 1.5.
Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania robét, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci na terenie
budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodnos$¢é z dokumentacjg projektowa, ST i poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY

2.1. Ogdine zasady wykonania Robét
Ogolne wymagania dotyczgce materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST-00.00. ,Wymagania
ogolne" pkt 2.

2.2. Materiaty do wykonywania robot

2.2.1. Zgodnos¢ materiatéw z dokumentacjg projektowa
Materiaty do wykonania robdt powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentac;ji projektowej lub ST.

2.2.2. Stosowane materialy
* Rozcienczalniki - rozcienczalniki nalezy stosowa¢ zgodnie z zaleceniami producentéw farb,

przygotowane fabrycznie;
« ZESTAW - System malarski epoksydowy na podioza stalowe, na szczegodlne obcigzenia korozyjne,

mechaniczne srodowisko korozyjne Im 1 wg PN-EN ISO 12944-5:2007
Do wykonywania powtok malarskich na powierzchniach stalowych dopuszczalne jest stosowanie wytgcznie
systemowych zestawow malarskich zgodnych z dokumentacjg projektowa i posiadajgcych aprobate techniczng
IBDIM do tego typu zastosowan.
Materiaty malarskie powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach technicznych stosowanych zestawéw
malarskich oraz by¢ zgodne z normami :

. PN-EN ISO 12944-1:2001, PN-EN I1SO 12944-5:2001 oraz PN-89/C-81400.
Zestaw malarski do zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowych powinien odpowiada¢ wymaganiom
dokumentac;ji projektowej oraz niniejszej SST. Farby powinny by¢ pakowane i przechowywane zgodnie z PN-89/C-
81400 oraz wg kart technologicznych przyjetych zestawdw malarskich.
Elementy stalowe zabezpieczy¢ antykorozyjnie dla kategorii korozyjnosci C4 (wg. PN-EN 1SO 12944-

2:2001, okres trwatosci dtugi (H). Stopien przygotowania powierzchni Sa 2 1/2 wg. PN-ISO 8501-1, powierzchnia
sucha pozbawiona ttuszczu i kurzu. System malarski dobraé w porozumieniu z producentem i po okazaniu kompletu
badan dotyczacych jego trwatosci.



3. SPRZET

3.1. Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu
Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST-00.00 "Wymagania ogodlne" pkt 3.

3.2. Odtluszczanie konstrukcji stalowej
Odttuszczanie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ przy uzyciu czystych szmat nasgczonych rozpuszczalnikiem.

3.3. Sprzet do czyszczenia konstrukcji
Czyszczenie strumieniowo-$cierne powierzchni stalowych, z uwagi na koniecznos¢ przygotowania powierzchni do
malowania, nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie, urzgdzeniami o dziataniu strumieniowo-sciernym dowolnego typu,
zaakceptowanymi przez Inspektora Nadzoru. W miejscach trudno dostepnych, o niejednolitych ptaszczyznach
(krawedzie blach naktadkowych), w miejscach silnych wzeréw korozyjnych nalezy dodatkowo stosowac sprzet
reczny (miotki, iglice).
Sprzet do czyszczenie strumieniowo-$ciernego oraz do przedmuchiwania lub odkurzania powierzchni musi
zapewniaé strumien odoliwionego i suchego powietrza.

3.4. Sprzet do malowania
Maszyna do natrysku hydrodynamicznego (najlepiej ttokowa) o przetozeniu min. 1:60. Urzadzenie musi by¢
zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru. Prawidtowe ustawienie parametrow matowania natryskowego (Srednica
dyszy, gestos¢ materiatu, cisnienie) nalezy przeprowadzaé na prébnych powierzchniach i uzyskaé akceptacje
Inzyniera.

4. TRANSPORT

4.1. Ogélne wymagania dotyczgce transportu
Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w ST 00.00 ,Wymagania ogdine” pkt 4.
Farby pakowane (wymienione w punkcie 2) nalezy transportowa¢ zgodnie z PN-85/0-79252 i przepisami
obowigzujgcymi w transporcie kolejowym lub drogowym.
Transport wyrobow lakierowych i rozcienczalnikdw winien odbywac sig¢ z zachowaniem obowigzujacych przepisow
0 przewozie materiatéw niebezpiecznych okreslonych w normach przedmiotowych i wg PN-89/C-81400.
Do transportu materiatéw proponuje sie zastosowa¢ m.in. nastepujgce srodki transportu, zaakceptowane przez
Inzyniera:

e samochdd skrzyniowy
e samochdd dostawczy

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich srodkéw transportu, ktére nie wptyng niekorzystnie na
jakos¢ Robot i wlasciwosci przewozonych Materiatow.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdine zasady wykonania Robét
Ogolne wymagania dotyczace wykonania Robét podano w ST-00.00. ,Wymagania ogdine” pkt 5.
Wykonanie robét powinno by¢é zgodne normami PN-89/S-10050, PN-82/S-10052.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robé6t uwzgledniajacy
wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zwigzane z wykonaniem i montazem elementéw konstrukcji
stalowej.
Elementy drugorzedne moga by¢ wykonywane przez spawaczy posiadajgcych odpowiednie uprawnienia w
Wytwérniach nie posiadajgcych Swiadectwa Kwalifikacji Ministerstwa Infrastruktury tylko za zgodg Inzyniera. Do
elementéw drugorzednych zalicza sie elementy nieobcigzone (podktadki wyréwnania, wypetnienia) oraz elementy
przeznaczone do przejecia obcigzen innych niz obcigzenia podstawowe rozwazanej konstrukcji w rozumieniu
normy PN-85/S-10030

5.2. Zabezpieczenie antykorozyjne elementéw wyposazenia powlokami malarskimi
Ponizsza technologia ma zastosowanie do wszystkich elementéw zabezpieczanych przed montazem i po montazu.
Elementy w miare mozliwosci nalezy zabezpiecza¢ na wytwdrni, miejsca stykoéw na budowie.
Wszystkie elementy stalowe wystajgce ponad beton i stalowe elementy wyposazenia Zabezpieczy¢ antykorozyjnie
przez pomalowane wg. zasad jak nizej:

5.2.1. Przygotowanie powierzchni.
1. Krawedzie elementéw stalowych nie mogg by¢ ostre. Niedopuszczalne jest
2. pozostawienie odpryskéw spawalniczych. Spawy muszg byé zamkniete.
3. Mycie - powierzchnia, na ktérej wida¢ gotym okiem zabrudzenia, musi zosta¢ umyta wodg pod wysokim
cis$nieniem z dodatkiem srodka odttuszczajgcego, typu Atlantol lub Impurex, a nastepnie sptukana czystg woda.
Poprzez umycie usuniete zostang zanieczyszczenia olejowe i jonowe.
4. Czyszczenie metodg strumieniowo-$cierng.
5. Cafta powierzchnia musi by¢ oczyszczona metodg strumieniowo-$cierna, $cierniwem ostrokrawedziowym, do
stopnia Sa 2 %2 wg ISO 8501-1:1996. Chropowatos¢ powierzchni, mierzona komparatorem wg PN-ISO 8503-2,
stopien posredni (G). Na powierzchni nie moze by¢ kurzu, thuszczu i soli. Stopien odpylenia nie wyzszy niz 3 wedtug
PN-1SO 8502-3:1992, odttuszczenie sprawdzi¢ wg PN-70/H-97052.

5.2.2. Malowanie zestawem malarskim na srodowisko Im 1
Przyktadowy zestaw malarski epoksydowy — np. EP B/450 f-my Malchem
EPOXYKOR B - farba epoksydowa modyfikowana o podwyzszonej odpornosci na wode
llos¢ warstw 3 x grubos$¢ powtoki 150 ym = razem min. grubo$¢ powtoki 450 um
Teoretyczne zuzycie I/m2 — 0,643
temperatura stosowania:
Podtoza - min. 0°C, oraz temperatura podtoza co najmniej 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy; otoczenia -
min. 0°C , wzgledna wilgotno$é powietrza — max. 90%



Aplikacja: Pedzel, natrysk hydrodynamiczny
Parametry natrysku hydrodynamicznego:
- Srednica dyszy 0,48-0,63 mm
- ci$nienie 20-25 MPa

Przygotowanie farby:
Sktadnik A farby doktadnie wymieszac, a nastgpnie zmieszac ze sktadnikiem B (Utwardzacz) w proporc;ji:

wagowo objetosciowo
Sktadnik A 100 100
Sktadnik B ( Utwardzacz 503) 7,5 12

Farba jest gotowa do uzycia po uptywie 20 minut (w temp. 20+/-2°C). Czas przydatnosci mieszaniny do uzycia 4 h
(w temp. 20+/-2°C)

Przy malowaniu pedzlem farbg EPOXYKOR B konieczne jest naktadanie farby w kilku warstwach dla uzyskania
zalecanej grubosci pojedynczej powtoki.

Najkrétszy odstep czasu (w 20°C ) od natozenia powtoki do oddania pokrycia do eksploatacji 7 dni .

Zalecana ilo$¢ warstw: 2- 4, jako samodzielne zabezpieczenie zaleca sie naktadanie 3 warstw: 3x 170 mm

Wybrane parametry techniczne mieszaniny:

gestos¢, g/cm3, (okoto) 15
zawartos$¢ rozpuszczalnikéw, % wag 24
zawartos¢ substancji nielotnych, % obj. 65
temperatura zaptonu, °C, nie mniej niz 24
krycie jakosciowe |
zalecana grubos¢ pojedynczej warstwy, um (“na mokro”) 170
grubosé powtoki, pm ("na sucho”) 110
zuzycie teoretyczne, dm3/m2 0,17
zuzycie teoretyczne, kg /m2 0,26

Czas wysychania (w temp. 20+/-2°C i wilgotnosci wzglednej 55+/-5%)
- stopien 1 (pytosuchos$¢), h 1
- stopien 3, max h 8
- petne utwardzenie, dni 7
do natozenia kolejnych warstw
- minimalny, h 8
- maksymalny, dni 14
Podane parametry mogg ulec zmianie wraz ze zmiang warunkéw otoczenia, ilosci i grubosci warstw.

Ze wzgledu na wielos¢ systemoéw — zestawow — malarskich, mozliwe jest zastosowanie innego zestawu
malarskiego epoksydowego na srodowisko korozyjne Im 1 oraz C4 wg PN-EN ISO 12944-5:2007 po
uprzednim uzyskaniu zgody Inzyniera Kontraktu.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jako$ci robot
Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w ST 00.00 ,Wymagania ogolne” pkt 6.

6.2. Powierzchnia do malowania
Kontrola stanu technicznego powierzchni przygotowanej do malowania powinna obejmowac:

— sprawdzenie wygladu powierzchni, sprawdzenie wsigkliwosci, sprawdzenie wyschnigcia podioza,

sprawdzenie czystosci,

— sprawdzenie wygladu powierzchni pod malowanie nalezy wykonac przez ogledziny zewnetrzne.
Sprawdzenie wsigkliwosci nalezy wykona¢ przez spryskiwanie powierzchni przewidzianej pod malowanie kilku
kroplami wody. Ciemniejsza plama zwilzonej powierzchni powinna nastgpi¢ nie wcze$niej niz po 3 s.

6.3. Badania robot malarskich
6.3.1. Badania powtok przy ich odbiorach nalezy przeprowadzi¢ po zakohczeniu ich wykonania nie wczes$niej niz
po 14 dniach.
6.3.2. Badania przeprowadza sie przy temperaturze powietrza nie nizszej od +5°C przy wilgotnosci powietrza
mniejszej od 65%.
6.3.3.  Badania powinny obejmowac:
e sprawdzenie wygladu zewnetrznego
e sprawdzenie zgodnos$ci barwy ze wzorcem
e sprawdzenie grubosci powtoki mineralnej
e sprawdzenie powloki na zarysowanie i uderzenia, sprawdzenie elastycznosci i twardosci oraz
przyczepnosci zgodnie z odpowiednimi normami panstwowymi.
Jesli badania dadzg wynik pozytywny, to roboty malarskie nalezy uzna¢ za wykonane prawidtowo. Gdy ktérekolwiek
z badan dato wynik ujemny, nalezy usung¢ wykonane powtoki czesciowo lub catkowicie i wykonaé powtdrnie.
Wykonawca jest odpowiedzialny za petng Kontrole jakosci Robét i Materiatow.
7.  OBMIAR ROBOT
7.1. Ogélne zasady obmiaru robét
Ogolne zasady obmiaru robét podanow ST-00.00 "Wymagania ogdlne" pkt 7.



7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowg robét jest m2 powierzchni zamalowanej wraz z przygotowaniem do malowania podtoza,
przygotowaniem farb, ustawieniem i rozebraniem rusztowan lub drabin malarskich oraz uporzgdkowaniem
stanowiska pracy. llos¢ robét okresla sie na podstawie projektu z uwzglednieniem zmian zaaprobowanych przez
Inzyniera i sprawdzonych w naturze.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogdlne odbioru robot

Ogodlne wymagania dotyczgce obmiaru Robét podano w ST 00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt. 8.

8.2. Odbiér podioza

8.2.1. Zastosowane do przygotowania podtoza materiaty powinny odpowiada¢ wymaganiom zawartym w normach
panstwowych lub $wiadectwach dopuszczenia do stosowania w budownictwie. Podtoze powinno by¢ przygotowane
zgodnie z wymaganiami w pkt. 5. Jezeli odbiér podtoza odbywa sie po dtuzszym czasie od jego wykonania, nalezy
podtoze przed gruntowaniem oczyscic.

8.3. Odbiér robot malarskich

8.3.1. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego powtok malarskich polegajace na stwierdzeniu réwnomiernego
roztozenia farby, jednolitego natezenia barwy i zgodnosci ze wzorcem producenta, braku przeswitu i dostrzegalnych
skupisk lub grudek nieroztartego pigmentu lub wypetniaczy, braku plam, smug, zaciekéw, pecherzy odstajgcych
ptatéw powtoki, widocznych okiem sladéw pedzla itp., w stopniu kwalifikujgcym powierzchnie malowang do powtok
o dobrej jakosci wykonania.

8.3.2. Sprawdzenie odpornosci powloki na wycieranie i zmywanie polegajgce na lekkim, kilkakrotnym potarciu
jej powierzchni miekka, wetniang lub bawetniang szmatkg kontrastowego koloru.

8.3.3.  Sprawdzenie odpornosci powloki na zarysowanie.

8.3.4. Sprawdzenie przyczepnosci powtoki do podioza polegajace na prébie poderwania ostrym narzedziem
powtoki od podtoza.

8.3.5. Sprawdzenie grubosci powtoki malarskiej. Wyniki odbioréw materiatéw i robodt powinny by¢ kazdorazowo
wpisywane do Dziennika Budowy.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogélne ustalenia dotyczgce podstawy pfatnosci

Ogolne wymagania dotyczace ptatnosci podano w ST 00.00. "Wymagania ogdine”.

1.2. Cena jednostki obmiarowej

Placi sie za ustalong ilos¢ m2 powierzchni zamalowanej wg ceny jednostkowej ktéra obejmuje:
przygotowanie podfoza do malowania,

przygotowanie farb,

ustawienie i rozebranie rusztowan lub drabin malarskich,

wykonanie zasadniczych prac malarskich,

wykonanie niezbednych pomiaréw i badann wymaganych ST lub zleconych przez Inzyniera,

gromadzenie wynikow przeprowadzonych pomiardw i badan.

uporzadkowanie stanowiska pracy.

llos¢ robdt okresla sie na podstawie projektu z uwzglednieniem zmian zaaprobowanych przez Inzyniera i
sprawdzonych w naturze.
W poszczegdlnych specyfikacjach technicznych wyszczegolniono w Rozdziale 9 dla jakich elementéw
stalowych Wykonawca winien ujg¢ zabezpieczenie antykorozyjne w cenach jednostkowych tych wyrobow i
elementéw
Cena zwiera réwniez zapas na odpady i ubytki materiatowe.
10. PRZEPISY ZWIAZANE
1.1. Normy
1) PN-62/C-81502 Szpachléwki i kity szpachlowe. Metody badan.
2) PN-C 81911:1997 Farby epoksydowe do gruntowania odporne na czynniki chemiczne
3) PN-C-81916:2001 Farby epoksydowe grubopowtokowe
4) PN-C-81914:2002 Farby dyspersyjne stosowane wewnatrz
5) PN-C-81911:1997 Farby epoksydowe do gruntowania odporne na czynniki chemiczne.
6) PN-C-81932:1997 Emalie epoksydowe chemoodpome.
7) PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Metody przygotowania powierzchni Cze$¢ 1: Zasady ogodlne.
8) PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Metody przygotowania. Czes¢ 2: Obrébka strumieniowo-$cierna.
9) PN-EN ISO 11124-1:2000Przygotowanie podiozy stalowych przed nakiadaniem farb i podobnych
produktow. Wymagania techniczne dotyczgce metalowych Scierniw stosowanych w obrébce strumieniowo-
Sciernej. Cze$¢ 1. Ogdlne wprowadzenie i klasyfikacja
10) PN-EN ISO 11126-1:2001 Przygotowanie poditozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wymagania techniczne dotyczgce niemetalowych $cierniw stosowanych w obrébce
strumieniowo-$ciernej. Czes¢ 1: Ogodlne wprowadzenie i klasyfikacja.
11) PN-EN ISO 12944-1:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocag
ochronnych systemdéw malarskich. Czes¢ 1: Ogdlne wprowadzenie
12) PN-EN ISO 12944-5:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocag
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1.2.

13)
14)
15)
16)
17)

18)

19)

20)

21)

ochronnych systeméw malarskich. Cze$¢ 5. Ochronne systemy malarskie.

PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.

PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe Wymagania i badania.

PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich.

PN-EN ISO 4618-3:2001 Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczgce wyrobdw lakierowych. Cze$¢ 3.
Przygotowanie powierzchni i metody naktadania

PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni
PN-ISO 8501-1:1996Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i  stopnie przygotowania
niezabezpieczonych podiozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powifok

PN-ISO 8501-2:1998 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych powtokami
podtozy stalowych po miejscowym usunigeciu tych powtok.

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa, zeliwa do malowania.
Ogodlne wytyczne.

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa, zeliwa do
malowania.

Przepisy zwigzane

1.

Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (t. j. Dz. U. z 2006 r.. Nr 156, poz. 1118; z pozniejszymi
Zmianami),

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

Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (t. j. Dz. U. z 2004 r, Nr 204, poz.2087, z
pbzniejszymi zmianami),

Rozporzgdzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 1 czerwca 1998 r. w sprawie warunkow
technicznych jakim powinny odpowiada¢ morskie budowle hydrotechniczne i ich usytuowanie. (Dz.U. Nr
101 z 1998 r., poz. 645)

Zalecenia do projektowania Morskich konstrukcji hydrotechnicznych Z1-746, Politechnika Gdanska ;
Katedra Budownictwa Morskiego.



