Przebudowa drogi krajowej nr 94 na terenie Gminy Dabrowa Gdrnicza. M.14.01.02

M.14.00.00 KONSTRUKCJE STALOWE

M.14.01.00 Wykonanie konstrukcji stalowych wraz zz  abezpieczeniem
M.14.01.02 Stupy dla ekranow

1. WSTEP

1.1. Przedmiot STWIORB

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych

sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru wykopow pod fundamenty ekranéw akustycznych

w ramach inwestyciji: ,Przebudowa drogi krajowej nr 94 na terenie Gminy D gbrowa Gérnicza” .
1.2. Zakres stosowania STWIORB

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu

i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot obj etych STWIORB

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie i zabezpieczenie antykorozyjne stalowych elementéw ekranéw, a w szczeg6lnosci:

— wykonanie konstrukcji stalowej

— przygotowanie powierzchni (metoda strumieniowo-$cierna),
— naniesienie powtoki cynkowej.

Nie podlegajg zabezpieczeniu dolne odcinki stupéw dtugosci 0.6 m, ktére zostang zabetonowane
w kielichach pali fundamentowych.
1.4. Okre $lenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej STWIORB sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami
oraz z okresleniami podanymi w STWIORB D-M.00.00.00 ,Wymagania ogélne”.

1.4.1. Korozja stali - niszczenie na skutek wzajemnej reakcji chemicznej lub elektrochemicznej
zelaza ze Srodowiskiem korozyjnym.

1.4.2. Srodowisko korozyjne - érodowisko, w ktérym zachodzi proces korozji stali.

1.4.3. Rdza - produkt korozji elektrochemicznej zelaza i jego stopow, sktadajacy sie gtownie z jego
tlenkéw, zwykle uwodnionych.

1.4.4. Powioka ochronna (antykorozyjna) - warstwa sztucznie wytworzona na powierzchni stali
w celu zabezpieczenia jej przed korozja.

1.4.5. Punktrosy -temperatura podtoza, na ktérym wystapi rosa przy okreslonej temperaturze
i okreslonej wilgotnosci wzglednej powietrza.

1.4.6. Rusztowania mostowe - pomocnicze budowle czasowe, stuzace do wykonania
projektowanego obiektu mostowego.

1.4.7. Rusztowania robocze - rusztowania stuzace do przenoszenia ciezaru sprzetu i ludzi.

1.4.8. Rusztowania monta zowe - rusztowania stuzgce do przenoszenia obcigzeh od montowanej
konstrukcji z gotowych elementéw oraz ciezaru sprzetu i ludzi.
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1.4.9. Aprobata Techniczna - obowigzujgca na wszystkie materiaty produkcji krajowej i importo-
wane wbudowywane na trwate do ekranéw akustycznych. Zgodnie z rozporzadzeniem wykonawczym
do ustawy "Prawo budowlane" wydanym przez Ministra Budownictwa i Przemystu Materiatéw
Budowlanych jednostkg upowazniong do ich wydawania jest Instytut Badawczy Drég i Mostéw.
Aprobaty Technicznej nie wymaga stal konstrukcyjna wytwarzana w polskich hutach pod nadzorem
Komisarza Odbiorczego Ministerstwa Transportu i Gospodarki Morskiej.

1.5. Ogolne wymagania dotycz agce robét

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonywanych rob6t oraz za zgodnosé
z Dokumentacjg Projektowg, STWIORB i poleceniami Inzyniera.
Ogdlne wymagania dotyczace rob6t podano w STWIORB D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne”.

2. MATERIALY
2.1. Ogo6lne wymagania

Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw stalowych

wg zasad niniejszej STWIORB sa:

- cynk powlokowy o czystosci nie mniejszej niz 99,5%, lub jego stopy; drut uzyty do natryskiwania
powinien spetnia¢ wymagania PN-73/M-69412,

- materiaty $cierne - o wielkosci ziarna 0,5+1,5 mm, ostrokrawedziowe, suche i nie
zanieczyszczone, np. korund, elektrokorund, famany drut staliwny lub zeliwny, ciety drut stalowy,
zuzel pomiedziowy,

— rozpuszczalniki organiczne, np. czterorochloroetylen — PER, benzyna ekstrakcyjna.

Zastosowane materiaty powinny zapewnia¢ trwato$é powtoki ochronnej na minimum 10 lat.

Catkowita grubosé¢ powtoki cynkowej powinna wynosi¢ 150 um.

Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzania i montazu (pkt. 5.1.2. i 5.1.3.) dostawcow

materiatdw nie oznacza akceptacji materiatow. Wytwdrca jest zobowigzany do dokumentowania

odpowiedniej jakosci wszystkich partii materiatow.

Do budowy mostéw stosowac¢ mozna wytacznie materiaty, ktérych dostawcy posiadajg Aprobaty

Techniczne.

Wyjatkowo mozna stosowac materiaty dla ktérych Instytut Badawczy Drég i Mostow wydat

Jednorazowe Swiadectwo Dopuszczenia. W tym przypadku uzycie materiatu musi sie odbywaé

zgodnie z warunkami okreslonymi przez IBDiM w Jednorazowym Swiadectwie.

2.2. Stal konstrukcyjna
2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej

Do wytwarzania stalowych konstrukcji mostowych nalezy uzywac¢ stal zgodnie z PN-82/S-10052.
Inne gatunki stali (np. pochodzace z importu) moga by¢ zastosowane przez Wytwérce za zgodg
Inzyniera jesli posiadajg Aprobate Techniczng IBDiM.

2.2.2. Tryb postepowania przy dostawach stali

Wyroby ze stali konstrukcyjnej gatunkéw zgodnych z PN-82/S-10052 przeznaczone do wytworzenia
stalowej konstrukcji mostowej podlegaja odbiorowi dokonywanemu przez Komisarza Odbiorczego
Ministerstwa Transportu i Gospodarki Morskiej.

Wytwérca konstrukcji, powinien w porozumieniu z Inzynierem powiadomi¢ Komisarza Odbiorczego
MTIGM o ztozeniu zamdwienia u wytworcy stali konstrukcyjnej. Powiadomienie Komisarza powinno
wyprzedzac co najmniej na 15 dni termin rozpoczecia wytwarzania stali. Wytop stali konstrukcyjnej

i jej przetwarzanie na wyroby nie moze rozpocza¢ sie bez zgody i zatwierdzenia technologii przez
Komisarza MTiGM.

Komisarz Odbiorczy MTiGM dokonuje wszelkich czynnosci kontrolnych i badan zgodnie
z wymaganiami przedmiotowych norm na koszt wytworcy stali konstrukcyjnej. Rozpoczecie
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wytwarzania stali bez powiadomienia Komisarza Odbiorczego MTiGM i jego zgody jest podejmowane
na ryzyko wytworcy stali.
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Uzycie wyrobow ze stali konstrukcyjnej, ktérych wytop i przetwarzanie nie byto kontrolowane przez
Komisarza Odbiorczego MTiGM u Wytworcy stali, moze by¢ dokonane tylko po przeprowadzeniu
odbioru przez Komisarza odbiorczego MTiGM. W tym przypadku Komisarz Odbiorczy MTiGM
dokonuje wszelkich czynnosci kontrolnych i badan zgodnie z wymaganiami norm przedmiotowych,
a takze badan dodatkowych, ktérych koniecznos¢ okresla sam, na koszt wkasny Wytworcy stalowe;j
konstrukcji mostowe;j.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji mostowej musza;
1. byé udokumentowane atestami hutniczymi i zaswiadczeniami odbiorczymi Komisarza
Odbiorczego MTIGM,;

mie¢ trwate ocechowania dokonane przez Komisarza Odbiorczego MTiGM,;

mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek
ze znakami zgodnie z PN-73/H-01102,

4. spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:

dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H-92120, PN-EN 10025:2002,

PN-79/H-92146, PN-EN 10025-1:2005 (U) i PN-83/H-92203, PN-H-92203:1994

dla blach nieckowatych i cylindrycznych wg PN-84/H-92121, PN-EN 10130+A1:1999,

dla blach zeberkowych wg PN-73/H-92127,

dla walcéwki, pretow i ksztattownikow wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001,

dla katownikéw rownoramiennych wg PN-84/H-93401, PN-EN 10056-2:1998,

PN-EN 10056-1:2000

dla katownikéw nierownoramiennych wg PN-81/H 93402,

dla ceownikéw PN-86/H-93403,

dla teownikéw wg PN-55/H-93406,

dla dwuteownikéw wg PN-86/H-93407, PN-91/H-93407

dla lin PN-68/M-80201, PN-EN 12385-1:2004

dla stali i staliwa do wyrobu tozysk wg PN-82/S-10052.

2.
3.

2.3. £ gczniki i materialy spawalnicze

Zamowienia na faczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytwdrca stalowej konstrukcji

u zaakceptowanych przez Inzyniera wytworcow tych materiatéw. Na Wytwdrcy konstrukcji cigzy
obowigzek egzekwowania od dostawcow i przechowywania atestow potwierdzajacych spetnienie
wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczgcej danego wyrobu lub materiatu.

Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawg kazdej partii tacznikdéw i materiatéw spawalniczych.
Badania, ktore warunkujg wystawienie atestow Wytwérca tacznikéw lub materiatéw spawalniczych
przeprowadza na wiasny koszt. Materialty pochodzace z zapaséw Wytworcy konstrukcji powinny byé
atestowane w zakresie ustalonym przez Inzyniera na koszt wkasny Wytwarcy konstrukcji.

Spetnione musza by¢ wymagania PN-89/S-10050 i norm przedmiotowych:

dla srub pasowanych PN-61/M-82331, PN-66/M-82341, PN-91/M-82341, PN-66/M-82342,
PN-91/M-82342 i PN-81/H-84023,

dla nakretek do Srub PN-86/M-82144,

dla nakretek niskich stosowanych jako przeciwnakretka PN-86/M-82153,

dla podktadek pod sruby PN-77/M-82002, PN-77/M-82003, PN-78/M-82005, PN-78/M-82006,
PN-77/M-82008, PN-79/M-82009 i PN-79/M-82018,

dla srub montazowych wg PN-85/M-82101,

dla elektrod wg PN-74/M-69430 i PN-88/M-69433,

dla drutéw spawalniczych wg PN-88/M-69420,

dla topnikéw do spawania tukiem krytym wg PN-73/M-69355,

dla topnikéw do spawania zuzlowego wg PN-67/M-69356.

Wytwérca powinien przestrzega¢ okresdw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.
taczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem
ochrony przed korozjg i w spos6b umozliwiajacy segregacje na poszczegdllne asortymenty.
Materiaty spawalnicze nalezy przechowywaé ponad podiogg w suchych, przewietrzanych i ogrze-
wanych pomieszczeniach. £aczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okre$lonej
stalowej konstrukcji mostowej powinny by¢ oddzielone od pozostatych.
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3. SPRZET

Wytwérca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani

sg do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazy zasadniczego sprzetu. Inzynier jest upraw-
niony do sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe i zbiorniki cisnieniowe posiadajg wazne swiadectwa
wydane przez Urzad Dozoru Technicznego.

Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia
jego przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac sie w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.
Wykonawca powinien dysponowac¢ nastepujacym, sprawnym technicznie sprzetem:

— piaskarka do czyszczenia powierzchni,

— sprezarka powietrzna,

— pistolety ptomieniowe lub tukowe do natrysku.

4, TRANSPORT

Ogblne wymagania dotyczace transportu podano w STWiIORB D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdine”.
Materiaty mogag by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu, zaakceptowanymi przez Inzyniera.
Transport elementéw poddanych zabezpieczeniu nalezy wykona¢ stosujac sie do wymagan
okreslonych w niniejszych STWIORB.

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdw ze stali konstrukcyjnej powinny odbywaé
sie tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwtaszcza od substancji aktywnych
chemicznie i zanieczyszczeh mogacych utrzymywac wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny
by¢ utrzymywane w stanie suchym i skladowane nad gruntem na odpowiednich podporach.
Niedopuszczalne jest diugotrwale skiadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszg posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN-73/H-01102.
Oznaczenia i cechy muszg by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu
wyrobow nalezy przenie$¢ oznaczenia na czesci pozbawione oznaczen.

Wszystkie elementy konstrukcji powinny byé¢ tadowane na srodki transportu w ten sposéb, aby mogty
by¢ transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszko-
dzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana.

Ze wzgledu na tatwos¢ ich uszkodzenia szczegdlnie chronione musza by¢ elementy stykéw
montazowych.

Ze wzgledu na mozliwosé wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy odpowiednio
usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy
nakfadkowe czy blachy stanowigce potgczenia musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone
W miejscu zamocowania przy pomocy srub montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak
sruby, podkiadki, nakretki czy drobne blachy powinny by¢ przewozone w zamknietych pojemnikach.

Dzwigary powinny by¢ transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna by¢ zachowana
we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji. W pewnych przypadkach moga by¢ one
transportowane w innej pozycji jesli bedg odpowiednio zabezpieczone przed utratg statecznosci

i innymi uszkodzeniami. Inzynier w razie potrzeby moze zgda¢ wykonania odpowiednich obliczen.
Spos6b mocowania elementdéw musi wykluczy¢ mozliwos¢ przemieszczenia, przewrdcenia

lub zsuniecia sie ich w czasie transportu. Przewozone elementy powinny byé zatadowane w ten
sposOb, aby nie przekraczaty zadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy PN-69/K-02057
i PN-70/K-02056.

Przy transporcie drogowym w wypadku przekroczenia ktéregokolwiek z wymiarow skrajni

lub dopuszczalnych ciezaréw pojazdéw nalezy uzyskaé¢ zgode GDDKIA i Zarzgdéw Drogowych

w miastach prezydenckich, przez ktérych tereny przechodzi trasa przejazdu. Konwoj przewozacy
czesci nadwymiarowe konstrukcji powinien by¢ oznakowany i poprzedzony przez oznakowany
samochdd pilotujacy.

4.3. Odbior konstrukcji po roztadunku

Jezeli Zamawiajacy zawart oddzielnie umowy na:
- wytworzenie konstrukciji,
- montaz konstrukcji na miejscu budowy,
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z roznymi podmiotami gospodarczymi, wéwczas Wykonawca montazu musi dokonaé¢ odbioru
konstrukcji po roztadunku i naprawieniu uszkodzen powstatych w transporcie. Odbiér powinien by¢
dokonany w obecnosci przedstawiciela Inzyniera i powinien by¢ przez Inzyniera zaakceptowany.
Wytwérca konstrukcji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone,

a takze wszystkie elementy stalowe, ktére bedg uzyte na miejscu budowy np. komplet srub. Z dostawy
wyltagczone sg farby i materiaty spawalnicze, ktérych stosowanie jest ograniczone okresami gwaranciji.
Przekazane powinny by¢ dokumenty opisujgce zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy
technologiczne oraz wyniki badan odbiorow.

4.4, Likwidacja uszkodze n transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sg kompletne

i odpowiadajg zatozonej w Dokumentaciji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchyiki nie powinny
przekracza¢ odchytek podanych w pkt. 2.4.2.8. i 2.8. PN-89/S-10050.

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawia
Inzynierowi do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. Inzynier moze
zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywac bez obecnosci przedstawiciela Inzyniera. Koszt prac
ponosi Wytworca konstrukeji, a do ich wykonania powinien przystapi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe
ze wzgleddw technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci
przedstawiciela Inzyniera.

Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia, element

(lub jego czesé) zostaje zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonania robét

Ogoblne zasady wykonania robét podano w STWIORB D-M.00.00.00 ,Wymagania ogélne”.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét
uwzgledniajgcy wszystkie warunki w jakich bedg wykonywane.

Zabezpieczenie antykorozyjne nalezy wykonac¢ w wytwoérni konstrukcji stalowej. Na placu budowy
dokonuje sie jedynie lokalnego zabezpieczenia wokét spoin montazowych oraz uzupetnien i napraw
powtok uszkodzonych w czasie transportu i montazu.

5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytwarcy stalowych konstrukcji i Wykonawcy montazu

Wytwdrca konstrukcji powinien razem z ofertg przetargowa dostarczy¢ Inzynierowi kopie swiadectwa
Komisji dla danej wytwaorni. Wytwérca nie moze przenies¢ wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji
do innej wytworni bez zgody Inzyniera. Zatwierdzeni przez Inzyniera podwykonawcy Wytwércy musza,
réwniez posiadaé¢ swiadectwa Kom. Kwal. MTiGM.

Termin waznos$ci $wiadectwa i jego zakres muszg by¢ zgodne z czasem realizacji i rodzajem
wytwarzanej lub montowanej konstrukciji.

5.1.2. Program wytwarzania konstrukcji w wytwérni

Rozpoczecie robdt moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu robot.

Program sporzadzany jest przez Wytworce. Program powinien zawiera¢ deklaracje Wytworcy

0 szczegOlowym zapoznaniu sie z Dokumentacjg Projektowa i Specyfikacjami oraz:

- harmonogram realizacji,

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy

- informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji,

- informacje o dostawcach materiatow

- informacje o podwykonawcach,

- informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,

- projekt technologii spawania,

- sposob przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach,

- inne informacje zadane przez Inzyniera,
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- ewentualne zgtoszenie potrzeby uscislen lub zmian w Dokumentacji Projektowe]j. Program robét
musi uwzgledniaé spetnienie wszystkich ustalen zawartych w Specyfikacji Ogoélnej , a takze w
Specyfikacji Szczegotowej, jezeli taka jest czescig umowy.

Rysunki warsztatowe sporzadza Wytwdérca na wtasne potrzeby i na wtasny koszt.

5.1.3. Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczecie robdt moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu montazu.

Program sporzadzany jest przez Wykonawce montazu. Program powinien zawiera¢ protokét odbioru

konstrukcji od Wytworcy oraz:

- harmonogram terminowy realizaciji,

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwarcy,

- informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji,

- projekt montazu,

- sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w innych
punktach niz przewiduje to Dokumentacja Projektowa,

- informacje o podwykonawcach,

- informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,

- projekt technologii spawania (jesli wystepuje),

- sposob zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji,

- informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa oséb, ktére moga znalez¢ sie w obszarze
prac montazowych,

- inne informacje zadane przez Inzyniera.

5.1.4. Akceptowanie stosowanych technologii

Jesli jakas z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacii
Projektowej, lub zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyskaé akceptacije
Inzyniera

5.1.5. Kontrola wykonywanych robét

Inzynier jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych

i odbioréw czesciowych, na czas ktoérych nalezy przerwacé roboty. W zaleznosci od wyniku badan
Inzynier podejmuje decyzje o kontynuowaniu robaét.

5.1.6. Dziennik wytwarzania konstrukcji i Dziennik Budowy

Decyzje Inzyniera sg przekazywane Wykonawcom poprzez wpisy w dziennikach:

- wytwarzania konstrukcji (w Wytwérni),

- budowy (w trakcie montazu).

5.2. Wykonanie konstrukcji w wytwaérni

5.2.1. Obrébka elementéw

5.2.1.1. Sprawdzenie wymiaréw wyrobow ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci uzywanych
wyrobéw ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga byé uzyte wyroby, w ktorych
odchytki wymiaréw i ksztattéw nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-89/S-10050 pkt.

2.4.2.
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5.2.1.2. Ciecie elementoéw i obrabianie brzegéw

Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywac zgodnie z ustaleniami Dokumentacji
Projektowej, ale tak by zachowane byly wymagania PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.1. Dla wszystkich
gatunkow stali stosowac ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne, a dla
elementéw pomocniczych i drugorzednych réwniez reczne. Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone
z grotu, naderwan. Przy cigciu nozycami podniesione brzegi powierzchni cigcia nalezy wyréwnac

na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnig ciecia elementow sasiednich.

Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi,
ktore podlega¢ bedg zabezpieczeniu antykorozyjnemu, po cieciu nalezy wyréwnywac i stepic

przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wiekszym. Przy cieciu tlenowym mozna pozostawié
bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktére bedg poddane przetopieniu w nastepnych operacjach
spawania oraz te, ktore osiggnety klase jakosci nie gorszg niz 3-2-2-4. wg PN-76/M-69774. Po cieciu
tlenowym powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzla, grotu,
naciekéw i rozpryskéw materiatu.

Dokfadnos¢ ciecia: Wymiar liniowy elementu [m] <1 1+5 >5
Dopuszczalna odchytka [mm] +1 1,5 +2

Powyzsze dokfadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.

5.2.1.3. Prostowanie i giecie elementéw

Wytwdrca powinien w obecnosci przedstawiciela Inzyniera wykona¢ prébne uzycie sprzetu
przeznaczonego do prostowania i giecia elementéw. Roboty moga by¢ kontynuowane jesli
pomierzone po prébnym uzyciu odchyiki nie przekrocza wartosci podanych w PN-89/S-10050 pkt.
2.4.2. Wystgpienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych elementow.
Podczas giecia nalezy przestrzegaé¢ zalecen PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.2.

Prostowanie i giecie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikéw

i ksztattownikéw dopuszcza sie w przypadkach, gdy promienie krzywizny r sg nie mniejsze, a strzaiki
ugiecia f nie wieksze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w tabeli 1 z PN-89/S-10050.

W tabl. 1 podaje sie wyciag z w/w tabeli dla blach i ptaskownikow.

Przy prostowaniu i gieciu na zimno nie wolno stosowac¢ uderzen, a stosowaé nalezy sity statyczne.
W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia krzywizny
podanych w tab. 1. prostowanie i giecie elementéw stalowych nalezy wykonaé na goraco

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 odksztalcany. Ksztattowniki nalezy nagrzewa¢ réwnomiernie na catym przekroju.

Chtodzenie elementéw powinno odbywac sie powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz +5°C,
bez uzycia wody.

50 Meritum Projekt



Przebudowa drogi krajowej nr 94 na terenie Gminy Dabrowa Gdrnicza. M.14.01.02
Tabl.1. Najwieksze wartosci strzatek ugiecia f i najmniejszej wartosci promieni krzywizny r
dopuszczalne przy gieciu i prostowaniu na zimno elementéw stalowych.
Szkic przekroju Wzgledem Przy prostowaniu Przy gieciu
osi
F R f
y
I: w L | xx 12/400s 50s 12/200s 25s
sl 4-—-+—-—1%
‘ - 12/800b
| b [
T T
X-X 12/720b 90b 12/360b 45b
y-y

Wskutek prostowania lub giecia w elementach nie mogg wystapi¢ pekniecia lub rysy.
Sposob ich ewentualnej naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru.

W elementach ze stali 0 podwyzszonej wytrzymatosci (18G2A) nie powinny wystapic¢ rowniez
miejscowe zahartowania.

Tabl.2. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymla[rnr:r?]r]mnalny Dopuszczalne odchytki wymiaru (z),[mm]

ponad do przytaczeniowego swobodnego

500 1000 0,5 1,5

1000 2000 1,0 2,5

2000 4000 15 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
wiecej niz 50

5.2.1.4. Dopuszczalne odchyiki wymiardéw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérych doktadnos$é nie zostata podana w Dokumentacji
Projektowej lub innych normach, powinny byé zawarte w granicach podanych w tabl.2, przy czym
rozroznia sie:

wymiary przytaczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajace
pasowaniu, warunkujgce prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,

wymiary swobodne, ktdrych doktadnosé nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

5.2.1.5. Dopuszczalne odchyiki od linii prostej

Dopuszczalne odchytki prostosci elementéw (pretow sciskanych, pasow Sciskanych) od podpory
do podpory lub od wezta do wezta stezer wynoszg 1/1000 diugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm.
Dla elementow rozcigganych odchyitki moga by¢ dwukrotnie wieksze.
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Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajacych sobie
punktow przekroju) wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm.

5.2.1.7. Dopuszczalne odchyiki swobodne ksztattu przekroju

Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementow konstrukcyjnych (poza
stykami) podano w tablicy 3.

Tablica .3. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego
. . Dopuszczalna
Lp Rodzaje odchytek Szkic Wielkosé Iub f
—
— h+A
1 | Odohyki gidwnych | wg tabl.2
wymiaréw przekrojow
—
b+A b+A
=5 T
A
5 Nieprostopadtos$¢ potek 0,01 wymiaru, lecz
lub Scianek nie wiecej niz 5 mm
4b 4 oy
. 0,005 h, lecz nie
Przesunigcie lub DT iy
3 iecie srodnika b wiecej niz grubosé
wygle Srodnika
4 Przesunigcie innych 0,01 b, lecz nie
czesci poza srodnikiem A wiecej niz 5 mm
TN
——
. A .
5 Wybrzuszenie blach h 0,005 wymiaru
—e
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5.2.1.8. Dopuszczalne odchyiki ksztattu przekroju w obrebie stykéw

Styki spawane nalezy wykonac¢ z takg doktadnoscia, aby wzajemne przesuniecia stykajacych sie
elementdw nie przekraczaty 1 mm.

Rys. 1. Swobodne niespawane konce blach przy pasowaniu stykajacych sie elementow.

| 600 | 600 |
T T T

Zaleca sie pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykajgcych sie
elementéw (dotyczy szczegdlnie stykéw montazowych). Dlugosé niespawana winna wynosic

po 600 mm z kazdej strony styku montazowego dla spoin tgczgcych srodnik dzwigara gtéwnego

z pasem dolnym i pasem gérnym lub z blachg poktadu, oraz 300 mm dla potaczen zeber jezdni i zeber
srodnika. Spoiny te powinny by¢ nastepnie wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu
potaczen srodnika i paséw stykajacych sie elementéw. Szczegdtowe rozwigzania nalezy podaé

w technologii spawania. Rozwigzanie to pokazano na Rys.1.

5.2.1.9. Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej

Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej powinno by¢ nie wieksze niz 2 mm strzalki odchylenia
po przytozeniu liniatu o dlugosci 1m.

5.2.1.10.Dopuszczalne odchyiki konstrukcji uzebrowanych

Dopuszczalne odchytki podano powyzej w punkcie dotyczacym dopuszczalnych odchytek
swobodnych przekroju.

Wszystkie elementy konstrukcji uzebrowanych nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny. Pomiary odchytek
w piytach uzebrowanych mozna przeprowadzac¢ wyrywkowo wg wskazan Inspektora Nadzoru,

przy czym nalezy mierzyé co najmniej 10 % elementéw ptyty (blachy, zebra, poprzecznice) w strefach
sciskanych i 5 % w strefach rozcigganych. Jezeli mierzone odchyiki przekroczg wymagania niniejszej
normy o wiecej niz 10 %, liczba mierzonych elementéw powinna zosta¢ zwiekszona wg zalecen
Inzyniera.

Jezeli w zwiekszonej liczbie mierzonych elementéw odchytki przekraczajg 10 % tej liczby, nalezy je
usungé wg wskazéwek w nastepnych punktach niniejszych OST.

5.2.1.11.Usuwanie przekroczonych odchytek

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inzyniera wraz

z Projektantem konstrukcji (ewentualnie z udzialem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-badawczej),
czy przekroczone odchyiki wptywajg na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inzynier podejmuje
decyzje o ich pozostawieniu wzglednie usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakosciowe) stanowi jednoczesnie podstawe
do obnizenia uméwionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usuniecia wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inzyniera stanowig
czes¢ dokumentacji odbioru konstrukcji stalowe;.
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5.2.1.12.Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przystgpieniem do sktadania konstrukcji Inzynier przeprowadza odbioér elementéw w zakresie
usuniecia grotu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw stykowanych
z zachowaniem wymagan PN-89/S-10050, PN-87/M-04251, PN-76/M-69774.

5.2.2. Skiadanie konstrukcji

5.2.2.1. Spawanie

Spawanie elementow konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera
projektem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukciji.

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiadac¢ uprawnienia panstwowe uzyskane

w systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace
spawalnicze mozna powierzaé jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajgcym aktualne
uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca sie sprawdzenie aktualnych umiejetnosci
spawaczy poprzez wykonanie prébnych ztgczy elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej
konstrukcji (szczegolnie dotyczy elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna by¢ oznaczona
osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu koncach krétkich spoin w odlegtosci 10 + 15 mm
od brzegu, a na dtugich spoinach w odlegto$ciach co 1m. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania.

W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie odstepstwa od Dokumentacji Projektowej

i technologicznej jak réwniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien byé
prowadzony na biezgco i tak samo potwierdzany przez Inzyniera. Za prowadzenie dziennika
odpowiedzialny jest bezposredni Kierownik Robot.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyktej wytrzymatosci powinna byé
wyzsza niz 0 °C, a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5 °C. Niedopuszczalne jest
spawanie podczas opaddw atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych
i ztaczy spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnos¢ wzgledna powietrza
wieksza niz 80 %, mzawka, wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/s, temperatury powietrza nizsze niz
podane wyzej) nalezy opracowac i uzgodni¢ specjalne srodki gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej
jakosci.

Powierzchnie tgczonych 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.

Wszystkie spoiny czotowe powinny byé podpawane lub wykonane takg technologig (np. przez
zastosowanie odpowiednich podktadek), aby gran byta jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielko$¢
podtopienia lub wklesniecia grani w podpoinie przyjmowac¢ wg PN-85/M-69775 wg klasy wadliwosci
W1 dla ztgczy specjalnej jakosci i W2 dla ztaczy normalnej jakosci.

Obrdbke spoin mozna wykonac recznie szlifierkg lub frezarka albo stosowaé inng obrébke
mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie przekroczy
3 % tej grubosci.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkéw do spawania) nalezy
wykona¢ wg PN-65/M-69013, PN-75/M-69014, PN-73/M-69015, PN-74/M-69016, PN-65/M-69017,
PN-88/M-69018.

Do wykonywania potaczen spawanych mozna uzywac wytacznie materialdw spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materialy te powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci.

Do wykonania spoin sczepnych nalezy stosowac spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy
przetopowe i na pierwsze warstwy wypetniajace.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikbw powinny byé
zgodne z wymaganiami obowigzujacych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod i topnikdw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentow.

Wystgpienie na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitow tj. biatych krysztatow swiadczy

o diugotrwatym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje
chemiczng ze skfadnikami otuliny. Wykwity te dowodzg starzenia sie elektrody. Suszenie elektrod
przestarzalych jest bezcelowe, a uzycie ich zabronione.

Do Zlobienia elektropowietrznego nalezy stosowac¢ elektrody grafitowo-weglowe miedziowane

w gatunku ESW 252 lub inne zgodnie z normg PN-67/E-69000. Do ztobienia tukowego - stosowac
elektrody stalowe otulone ECL1.
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Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy spawanych zgodnie z technologig
spawania i dokumentacjg konstrukcyjna. Jego stan techniczny powinien zapewnic¢ utrzymanie
okreslonych parametréw spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia pradu podczas spawania
nie moga przekracza¢ 10 %.

Czotowe spoiny paséw nalezy konczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajac do tego ptytek
wybiegowych. Ptytki wybiegowe powinny mieé tg sama grubos¢ i ksztatt co spawane pasy.

Po przymocowaniu ptytek (za pomoca zaciskéw) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone na diugos¢
co najmniej 25 mm. Przy usuwaniu ptytek wybiegowych nalezy przeprowadzi¢ ciecie w odlegtosci

co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a nastepnie usuna¢ nadmiar przez obrébke mechaniczna.
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi.

Niedopuszczalne sa rysy lub pekniecia w spoinie lub materiale w jej sasiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mieé wtracen zuzla, pasm zuzlowych

lub zaklesnie¢. W spoinach nie obrabianych nieréwnos¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15 %
grubosci spawanych elementéw.

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe
nieniszczace badania okresla sie wg PN-75/M-69703.

Wymaga sie zachowania klasy wadliwosci nie wyzszej niz W2 wg PN-85/M-69775.

Spoiny powinny byé zbadane przeswietleniem zgodnie z planem przeswietlen lub badan
ultradzwiekowych wg PN-89/M-70055/02 podanym w projekcie technologii spawania. Na radiogramie
powinny by¢ podane: jego numer, nazwa wytworni oraz wskaznik jakosci obrazu wg PN-77/M-70001.
Na konstrukcji obok kazdej spoiny powinno by¢ odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami

na planie przeswietlen lub badan ultradzwiekowych, a na okres przeswietlania spoiny nalezy

na konstrukcji umiesci¢ oznaczenie spoiny z podzialem spoin dtugich.

Wszystkie spoiny czotowe nalezy przeswietla¢ na catej ich dtugosci. Na podstawie radiogramow
wykonanych wg PN-72/M-69770 oraz wad spoin okreslonych wg PN-75/M-69703 i wykrytych
przeswietleniem wg PN-74/M-69771 nalezy okresli¢ klase spoiny zgodnie z PN-87/M-69772

i PN-85/M-69775. Klasa ta powinna by¢ wpisana do protokotu badan spoin.

Spoiny czotowe specjalnej jakosci powinny odpowiadac¢ klasie wadliwosci ztagcza R1, a normalne;j
jakosci klasie R2 wg PN-87/M-69772. Ziacza za pomocg spoin czotowych powinny byé zbadane

na zginanie wg PN-88/M-69720. Ztacza te nalezy rowniez zbada¢ na udarnos¢ samej spoiny, strefy
przejecia i strefy ciepta materialu wg PN-88/M-69773.

Spoiny lub ich cze$ci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajgce wymaganiom nalezy usuna¢
w sposob nie powodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprezen.
Powtdrnie wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w petnym
zakresie facznie z przeswietleniem.

Przygotowanie brzegow 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, a przy gtebokim przetopie materiatu
rodzimego nie wieksze niz dla klasy 3-3-3-3.

Powierzchnie przylegajace.

Powierzchnie pracujgce na docisk powinny by¢ obrobione. Wsp6tczynnik chropowatosci Ra tych
powierzchni wg PN-87/M-04251 nie powinien by¢ wiekszy niz 2,5 pm.

Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoly spawalnicze, ktérych wymiary ograniczaja mozliwosci
transportu. Nalezy dazy¢, by jak najwieksza cze$¢ spoin byta wykonana automatycznie, a zwtaszcza
spoiny tgczace pasy ze $rodnikiem.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4. Wszystkie spoiny
po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona
markg spawacza. Wykonawca obowigzany jest dokonaé¢ badanie spoin i udostepnié¢ je do kontroli
Inzynierowi. Badania spoin polegajace na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych
wg PN-75/M-69703 prowadzi przedstawiciel Inzyniera osobiscie.

Badania radiograficzne i ultradzwiekowe wykonywa¢ moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez
Komisje Kwalifikacyjng MTiGM podczas przewodu kwalifikujgcego wytwdérnie. Inzynier uprawniony
jest do zarzadzania dodatkowych badan stopiwa i ztgczy spawanych w kazdej fazie wytwarzania
konstrukcji. Badania, potwierdzajgce jakosc¢ robét spawalniczych, prowadzi¢ nalezy wedtug
PN-89/S-10050 pkt. 3.2.8. i pkt. 3.2.9.

Wytworca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramow

i protokotdw i przekazac¢ jg Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukgji.
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5.2.2.2. Usuwanie odksztatcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem
zgodnosci ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchytki wieksze od dopuszczalnych
muszg by¢ usuniete. Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z punktami 2.4.1.2.,
2.4.2.8., 2.6.8. i 2.8. normy PN-89/S-10050 ma by¢ przygotowany przez Wytwérce. Projekt opisujacy
zakres robot i sposoby technologiczne prostowania musza zostac zatwierdzone przez Inzyniera.
Operacja usuwania odksztatcen spawalniczych odbywac sie powinna w obecnosci przedstawiciela
Inzyniera z przestrzeganiem zalecen PN-89/S-10050.

Wystgpienie peknie¢ czy innych uszkodzeh w elemencie w trakcie usuwania lub po usunieciu
odksztatcen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.

5.2.2.3. Odbior konstrukciji u Wytworcy

Po wykonaniu montazu prébnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inzynier dokonuje odbioru
konstrukcji zgodnie z PN-89/S-10050 pkt. 2.8. Odbioér polega na komisyjnych ogledzinach konstrukcji
i sprawdzeniu wynikéw wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukciji.
W komisji odbierajacej, ktorej sktad ustala Inzynier, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel
przedsiebiorstwa montujacego most. Wytworca powinien przedstawi¢ komisji:

Dokumentacje Projektowg i rysunki warsztatowe,

Dziennik Wytwarzania,

atesty uzytych materiatow,

Swiadectwa kontroli laboratoryjnej,

protokoty odbioréw czesciowych,

protokét z prébnego montazu, a jesli prébny montaz nie byt przewidywany, protokét z pomiaru
geometrii wytworzonej konstrukcji,

inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.

5.3. Monta z i scalanie konstrukcji na miejscu budowy
5.3.1. Skifadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie
go Wytworcey, by mogt dokonac roztadunku dostarczonej konstrukcji i usuna¢ ew. uszkodzenia
powstate w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii
montazu uwzgledniajac kolejnosé poszczegdlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio
kontaktowa¢ sie z gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg uktada¢ na podktadkach drewnianych lub
betonowych (np. na podkfadach kolejowych). Sposéb uktadania konstrukcji powinien zapewnic:

jej statecznos¢ i nieodksztatcalnose,

dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

dobrg widocznos$¢ oznakowania elementéw sktadowych,

zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

W miare mozliwosci nalezy dazy¢ do tego aby dzwigary i belki byly skiadowane w pozycji pionowej
(takiej jak w konstrukcjach) podparte w weztach. W przypadku sktadowania w innej pozycji

niz pionowa lub przy innym podparciu niz podano w projekcie montazu wymagane sg obliczenia
sprawdzajgce statecznosé i wytrzymatos$c.

5.3.2. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich potozenia

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposéb
gwarantujacy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigéw musza byc¢
podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa (probne
uniesienie na wysokos¢ 20 cm, brak przeszkdd na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio
wyekwipowana zaloga).

Wyznaczenie osi podiuznej konstrukcji stalowe;j.

Wszelkie uszkodzenia elementow powstale w czasie transportu wewnetrznego muszg by¢ ocenione
przez Inzyniera i w razie koniecznosci element musi by¢ zastapiony nowym na koszt Wykonawcy
robét.
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5.3.3.  Wykonanie polgczen tymczasowych

Konstrukcje catkowicie spawane muszg by¢ scalone wg projektu montazu i projektu technologii
spawania zawierajgcego plan spawania. Spawane styki montazowe moga by¢ wykonane przy
zapewnieniu warunkéw przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczegolnie przy
odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz ostoniecia od wiatrow.

5.3.4. Wykonanie potgczen statych na miejscu budowy

5.3.4.1. Potaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy musza by¢ przewidziane w Dokumentacji
Projektowej. Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych
(wlaczajac w to spoiny sczepne) musi by¢ to zaakceptowane przez Inzyniera wpisem do Dziennika
Budowy. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytéw montazowych (uszy)
do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inzyniera. Inzynier moze zazada¢ wykonania obliczen
sprawdzajacych skutki przyspawania uchwytéw montazowych. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie
z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4. Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzi¢ mozna

w temperaturach powyzej 5 °C. Kazda spoina konstrukcyjna musi by¢é oznakowana przez
wykonujgcego jg spawacza jego markg. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie
jakosci i odbiorowi. Koncowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej

jak po uptywie 12 godzin po ich wykonaniu dla blach grubosci do 40mm i 24 godzin w zakresie
grubosci powyzej 40mm. Badania spoin polegajgce na ogledzinach i makroskopowych badaniach
nieniszczacych wg PN-75/M-69703 prowadzi przedstawiciel Inzyniera osobiscie. Koszty badan
radiograficznych i ultradzwiekowych ponosi Wykonawca, a wykonywac¢ je moga jedynie laboratoria
zaakceptowane przez Inzyniera. Badania, potwierdzajgce jakos¢ robét spawalniczych, prowadzi¢
nalezy wedtug PN-89/S-10050 p. 3.2.8. i p. 3.2.9.

Wytwérca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramow
i protokotdw i przekazac¢ jg Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

5.3.4.2. Wykonanie otworéw

O ile nie jest okreslone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytwérni, wykonywanie otwordéw i ich
rozwiercanie do ostatecznego wymiaru nalezy wykonac¢ podczas ostatecznego montazu konstrukciji.
Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny by¢ prostopadte do elementu.
Rozwiertaki i wiertta powinny by¢ w miare mozliwosci prowadzone mechanicznie. Zte rozmieszczenie
otwordéw dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercanie moze by¢ wykonywane tylko przy pomocy
urzadzen obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym
przymocowaniu go na whasciwym miejscu. Wszystkie cze$ci muszg byc¢ starannie docidniete w czasie
wiercenia. Zle wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny by¢ naprawiane przez spawanie,
chyba Ze jest to dozwolone przez Inzyniera.

5.3.5 Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytworni, gdzie
wykonuje sie wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajacej przed korozjg z wylaczeniem ostatniej (2)
warstwy nawierzchniowej. Po ukonczeniu montazu powtoke antykorozyjng nalezy dokonczy¢ zgodnie
z Ogblng Specyfikacjg Techniczna.

5.3.6. Montaz i rusztowania montazowe

Stupy ekran6éw nalezy zamontowa¢ w pozostawionych w palach kielichach .

Stupy ustawia sie na betonie i reguluje ustawienie za pomoca metalowych klinéw lub podktadek
w przypadku ekrandw wysokich.

Po ostatecznym zamocowaniu stupoéw nalezy zabetonowac¢ ich podstawy betonem klasy C30/37
wg dokumentacji technicznej i STWIORB M.13.01.01.
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5.4. Zakres wykonywanych robét dotycz  gcych zabezpieczenia antykorozyjnego

5.4.1. Przygotowanie powierzchni

(1)

Powierzchnia elementéw przeznaczonych do natryskiwania powinna by¢ pozbawiona zadzioréw
nieréwnosci po spawaniu, szczelin powstatych w miejscach tgczenia elementéw, peknigé i ostrych
krawedzi.

()
Ostre krawedzie nalezy wyokragli¢ promieniem nie mniejszym niz r=1 mm. Zadziory, nieréwnosci,
szczeliny, pekniecia nalezy usung¢ za pomocg obrébki mechanicznej lub spawania.

(3)

Z powierzchni stali nalezy usung¢ wszystkie zanieczyszczenia.

(4)

Waznym elementem przygotowania powierzchni jest odtluszczanie. Odtluszczanie nalezy wykonac¢
przed oczyszczeniem strumieniowo-$ciernym. Zattuszczone miejsca powinny by¢ przemyte
rozpuszczalnikiem organicznym lub przemystowymi srodkami odtluszczajgcymi. Dopuszcza sie
usuwanie smarow gteboko zaabsorbowanych na powierzchni przez wypalanie palnikiem.
Zanieczyszczenia materiatami trudnousuwalnymi (np. bitumy) mozna usung¢ obrobka strumieniowo-
Scierna, przy uzyciu scierniw jednorazowego uzytku. Nie dopuszcza sie stosowania tych scierniw

do ostatecznego przygotowania powierzchni.

(5)

Ostateczne przygotowanie powierzchni nalezy przeprowadzi¢ za pomoca obrdbki strumieniowo-
sciernej. Oczyszczenie metodg strumieniowo-scierng powinno zapewnic catkowite usuniecie sladéw
korozji, warstw tlenkéw (walcowiny, zgorzeliny) oraz schropowacenie powierzchni — chropowatosc
powierzchni powinna sie charakteryzowacé:

— $rednim arytmetycznym odchyleniem profilu od linii sredniej — Ra = min. 6 um (zalecane 10 ym),
— najwiekszg (maksymalng) wysokoscig nieréwnosci — Rmax = min. 35 um (zalecane 60 um).

(6)

Oczyszczona powierzchnia powinna by¢ rownomiernie matowa o stopniu czystosci Sa3 wg PN-ISO
8501-1:1996, SIS 055900-67, DIN 55928. Nie nalezy pozostawia¢ miejsc czystych, natomiast powinny
by¢ miejsca wykazujace potysk metaliczny. Nie nalezy dotykaé powierzchni oczyszczonej gotymi
rekami oraz pozostawia¢ na niej sladéw pytéw po obrébce strumieniowo-$ciernej. Obrébke
strumieniowo-$cierng prowadzi¢ jedynie przy temperaturze otoczenia powyzej +5°C i wilgotnosci
wzglednej mniejszej niz 90%.

(7)

Po oczyszczeniu metodg strumieniowo-scierng, z powierzchni przeznaczonych do naniesienia powtoki
cynkowej nalezy usunag¢ pyt, kurz i inne zanieczyszczenia mechaniczne poprzez odmuchanie
sprezonym powietrzem. Nalezy zwréci¢ uwage, aby byto ono pozbawione oleju. Dotyczy to réwniez
powietrza uzywanego do napedu urzadzen oczyszczajgcych.

5.2.2. Natryskiwanie

1)

Okres od zakonczenia przygotowania ostatecznego do rozpoczecia natryskiwania nalezy skrocic¢

do minimum. Przerwa miedzy zakonczeniem przygotowania powierzchni za pomocg obrébki

strumieniowo-$ciernej a rozpoczeciem natryskiwania powinna by¢ krétsza niz:

— -8 godzin — przy przechowywaniu oczyszczonego elementu w suchym i cieptym pomieszczeniu,

— 4 godziny — przy przechowywaniu oczyszczonego elementu na otwartym powietrzu, przy suchej
pogodzie,

- 0,5 godziny — przy przechowywaniu oczyszczonego elementu pod zadaszeniem przy wilgotnej
atmosferze.
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(2)
Jezeli przerwa byta dluzsza lub nastapito zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni,
to powierzchnie elementu nalezy podda¢ ponownemu oczyszczeniu strumieniowo-sciernemu.

3)

Nie dopuszcza sie prowadzenia natryskiwania w warunkach, gdy temperatura elementu jest nizsza
niz temperatura punktu rosy otoczenia, poniewaz powoduje to zawilgotnienie powierzchni.
Natryskiwanie powinno byé prowadzone w temperaturze powyzej +5°C i wilgotnosci wzglednej ponizej
90%.

4

Cisnienia gazow dla pistoletéw ptomieniowych oraz warunki pradowe dla pistoletéw tukowych powinny
by¢ zgodne z instrukcjami obstugi tych urzadzenh. Przy zastosowaniu pistoletu ptomieniowego
odlegtos¢ natryskiwania powinna wynosi¢ 15+20 cm, a przy zastosowaniu pistoletu tukowego
8+15cm.

®)
Calkowita grubos¢ powtoki cynkowej powinna wynosi¢ 150 pm. Dopuszczalna odchytka grubosci
wynosi +30 pm.

(6)

Przy recznym naktadaniu powtok dla uzyskania réwnomiernej grubosci powtoki pistolet powinien by¢
prowadzony ruchem jednostajnym w taki sposob, aby kazde nastepne pasmo metalu zachodzito

na potowe pasma natozonego poprzednio.

(7
Powtoke nalezy nanies¢ natryskujac kilka warstw (np. 3x50 um) w taki sposdb, aby kierunek
naktadania byt prostopadty do kierunku naktadania warstwy poprzednie;j.

(8)

Przy zmechanizowanym sposobie natryskiwania dopuszcza sie natozenie peinej grubosci powtoki
przy jednokrotnym przejsciu urzadzenia natryskujgcego i rownolegtych pasmach naktadania.
Nalezy przy tym zachowa¢ réwnomiernos¢ grubosci powtoki.

(9)

Przy natryskiwaniu powierzchni elementéw, ktérych krawedzie przewidziane sg do wykonania spoin
montazowych, nalezy pozostawic¢ niepokryte pasy o szerokosci okoto 50 mm, z kazdej strony
wykonywanej spoiny.

(10)

Po wykonaniu montazu na budowie wszystkie uszkodzenia powtoki cynkowej powstale w czasie
transportu i montazu oraz lokalnie miejsca wokot spoin montazowych nalezy oczysci¢ do wymaga-
nego stopnia czystoéci (Sa3 wg PN-ISO 8501-1), a nastepnie zabezpieczy¢ antykorozyjnie przez
natrysk powtoki cynkowej zgodnie z wymaganiami i zasadami podanymi powyzej.

(11)
Powierzchnie metalizowane sg porowate i nalezy je doszczelni¢ powtokg malarska.

5.5. Warunki dotycz gce BHP i ochrony srodowiska

Przy pracach zwigzanych z czyszczeniem powierzchni oraz natryskiwaniem powtok ochronnych
nalezy przestrzega¢ zasad BHP.

Zaleca sie zabezpieczenie drég oddechowych, skoéry i oczu przez zaopatrzenie pracownika

w kombinezon roboczy, czapke, okulary ochronne, rekawice, kask, maske.

Podczas prowadzenia rob6t w pomieszczeniach zamknietych lub z ograniczong wymiang powietrza
nalezy zapewnié¢ wentylacje o odpowiedniej wydajnosci.

Sposo6b prowadzenia prac nie moze powodowac skazenia srodowiska.
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6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT
6.1. Kontrola jako $ci zabezpieczenia antykorozyjnego

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robét, niezaleznie
od dziatah kontrolnych Inzyniera.
Harmonogramy odbioréw czesciowych sporzadza Inzynier po zapoznaniu sie z programem
wytwarzania konstrukcji (pkt. 5.1.2) i programem montazu (pkt. 5.1.3.) Harmonogramy stanowig
integralnag czes¢ akceptacji programéw. Sposoéb i zakres odbioréw czesciowych opisane sg w pkt. 5.
niniejszej Specyfikaciji.
W trakcie wykonywania zabezpieczenia antykorozyjnego kontroli podlegaja:
a) jakos¢ stosowanych materiatdw,
b) stan wyjsciowy powierzchni:
nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny nie uzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub rozproszonym:;
powierzchnia elementdéw przeznaczonych do natryskiwania powinna by¢ pozbawiona zadzioréw
nieréwnosci po spawaniu, szczelin powstatych w miejscach faczenia elementéw, peknie¢ i ostrych
krawedzi oraz powinna by¢ odtluszczona; skutecznosé¢ odttuszczenia mozna sprawdzi¢ jedng
z nastepujacych metod:

- na odtluszczong powierzchnie naniesc¢ kilka kropli benzyny ekstrakcyjnej i po kilku sekundach
przytozy¢ krazek bibuty filtracyjnej; rownoczesnie na drugi krazek bibuty, stuzacy jako wzorzec,
réwniez nanies¢ benzyne; po odparowaniu benzyny z obu kragzkéw nalezy dokona¢ poréwnania;
obecno$é plam tluszczu na bibule przyci$nietej do powierzchni $wiadcz o ztym jej odtluszczeniu,

- odtluszczong detergentami powierzchnie sptuka¢ woda, ciagty film wody $wiadczy o dobrym
odttuszczeniu,

- na odtluszczong powierzchnie nanies¢ krople 1% roztworu fioletu krystalicznego w etanolu;
na powierzchni zle odtluszczonej kropla o zabarwieniu silnie fioletowym pozostanie w pierwotnej
formie lub, w przypadku powierzchni pionowych, sptynie cienka struzka; na powierzchni dobrze
odtluszczonej kropla bezposrednio po naniesieniu rozleje sie, tworzac duzg barwng plame,

c) stan powierzchni po przygotowaniu ostatecznym:

- nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny nie uzbrojonym okiem; oczyszczona powierzchnia powinna
spetnia¢ wymagania dla stopnia czystosci Sa3 wg PN-1SO 8501-1 — powinna by¢ chropowata,
metalicznie czysta o barwie jednolitej, jasnoszarej, bez pozostatosci $cisle przylegajacej
zgorzeliny walcowniczej, rdzy i innych zanieczyszczen;

- sprawdzenie chropowatosci nalezy wykona¢ przez poréwnanie stanu powierzchni
z zatwierdzonymi uprzednio wzorcami lub za pomoca profilometréw przenosnych, do pomiaru
wartosci Ra z zakresem pomiarowym 0+25 pm,

d) warunki i sposéb natryskiwania powtoki cynkowej — nalezy kontrolowac:

- odlegtos¢ natryskiwania,

- cisnienie gazéw — w przypadku pistoletow ptomieniowych,

- napiecie i natezenie tuku — w przypadku pistoletéw tukowych,

- temperature otoczenia — przy uzyciu termometru o doktadnosci wskazan +0,5°C,

- wilgotnos¢ otocznia — z doktadnoscig pomiaru +0,5%,

e) wyglad zewnetrzny powtoki cynkowej:

- kontrole nalezy przeprowadzi¢ przez ogledziny nie uzbrojonym okiem, poréwnujac natryskang
powtoke z uzgodnionymi uprzednio wzorcami;

- powtoka powinna byc¢ jednorodna pod wzgledem ziarnistosci, nie moze wykazywa¢ widocznych
wad, jak: rysy, pekniecia, pecherze lub odstawanie powtoki od podioza,

f) grubos¢ powitoki:

- kontrole przeprowadza sie za pomocg grubosciomierzy magnetycznych lub
elektromagnetycznych o zakresie pomiarowym 0+500 um, o doktadnosci wskazan +10%; zaleca
sie stosowanie przyrzadéw wyposazonych w czujniki dwubiegunowe;

- kazdorazowo przed wykonaniem pomiaréw grubosciomierz nalezy wywzorcowac
w identycznych warunkach jak warunki pomiarowe; miejscowa grubos¢ powioki oblicza sie jako
srednig arytmetyczng trzech pomiaréw grubosciomierzem dwubiegunowym, przy czym
przy wykonaniu tych pomiaréw jedna z sond czujnika powinna by¢ przemieszczana w kwadracie
o wymiarach 1x1 cm; warto$¢ kazdego z trzech pomiardw, z ktérych oblicza sie nastepnie
grubosé miejscowa, nie powinna by¢é mniejsza niz 75% ustalonej minimalnej grubosci powtoki
(min. grubos¢ powtoki = 150 um);

- na elementach o powierzchni do 1 m? miejscowa grubo$é powtoki okresla sie co najmniej w 10
miejscach, przy czym pomiary nalezy wykonaé na wszystkich pokrywanych powierzchniach
przedmiotu;
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- na przedmiotach o powierzchni wiekszej niz 1 m? lub w miejscach szczegélnie trudno
dostepnych, miejsca pomiarowe nalezy okresli¢ losowo lub wybraé z kazdych 10 m?® obszary
o powierzchni nie mniejszej niz 1 m?, na ktérych wykonuje sie pomiar miejscowej grubosci
powtoki w co najmniej 10 miejscach;

- za $rednig grubos¢ powtoki na catym elemencie przyjmuje sie srednig arytmetyczng wszystkich
wartosci pomierzonych grubosci miejscowych; za rownomiernos¢ grubosci powtoki uwaza sie
réznice miedzy maksymalng i minimalng pomierzong gruboscig miejscowa;

- grubo$¢ powtoki uznaje sie za prawidtowa, jezeli wszystkie grubosci miejscowe sg wieksze
od zatozonej grubosci minimalnej (= 150 um),

g) przyczepno$é powioki:

- kontrole przeprowadza sie w przypadkach uzasadnionych, tj. jezeli zachodzi podejrzenie,
ze ze wzgledu na dostepnos¢ powierzchni lub warunki naktadania powioki, byto utrudnione
spetnienie wymagan dotyczacych parametréw natryskiwania;

- badanie wykonuje sie metoda niszczaca przez nacinanie powtoki ostro zakonczonym nozem
lub rylcem, tworzac siatke wzajemnie prostopadtych rys na powierzchni o wymiarach
15%x15 mm; odstep miedzy rysami powinien wynosi¢ 3 mm (warunki dla powtoki o grubo$ci
150 pm);

- przy wykonywaniu kazdego naciecia powtoke nalezy przecig¢ az do materiatu podtoza;

- przyczepnosé powtoki uznaje sie za zgodng z wymaganiami, jezeli powstale w wyniku nacinania
kwadraty nie odwarstwiajg sie od materiatu podtoza;

- po przeprowadzeniu badania przyczepnosci miejsca uszkodzone podczas badan nalezy poddaé¢
obrébce strumieniowo $ciernej uzywajac odpowiedniego szablonu wykonanego z blachy,

a nastepnie natryska¢ wymagang grubosc¢.
W przypadku stwierdzenia zbyt malej grubosci powtoki dopuszcza sie jej uzupelnienie, jezeli powloka
nie ulegta zawilgoceniu lub zabrudzeniu i nie wykazuje sladéw korozji.
W przypadkach niedostatecznej przyczepnosci powtoki, odstawania jej na krawedziach, wystepowania
pekniec¢ lub pecherzy, catg powtoke nalezy doktadnie usuna¢ i element, po powtérnym oczyszczeniu
metoda strumieniowo-$cierng, podda¢ ponownemu natryskiwaniu.

6.2. Kontrola jako $ci monta zu

Kontrola w czasie montazu na miejscu budowy obejmuije:

- sprawdzenie osi stupow,

- sprawdzenie poziomow gtowic pali fundamentowych,

- sprawdzenie zabezpieczenia antykorozyjnego elementow stalowych,

- sprawdzenie prawidtowosci utozenia materiatlow wypetniajacych pomiedzy pétkami stupéw
stalowych wg wymagan Producenta.

Potozenie osi stup6éw oraz osi blach czotowych nalezy sprawdzi¢ bezposrednio na miejscu montazu.

Nalezy sprawdzi¢ prostoliniowos¢, réwnolegtos¢ potozenia osi stupdw, prostopadtosc osi stupow

do osi podtuznej ekranu oraz pionowos$¢ ustawienia stupow.

Sprawdzenie osi nalezy wykonac¢ bezposrednio przed rozpoczeciem montazu oraz powtornie,

po zakonczeniu montazu.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostkg obmiaru jest 1 t konstrukcji stalowej zabezpieczonej antykorozyjnie przez naniesienie
powtoki cynkowej grubosci 150 um i pomalowanie powtoki farbg winylowg jednosktadnikowg
specjalng, doszczelniajgcg powtoki cynkowe.

Jednostka obmiaru jest 1szt (sztuka) zmontowanych i odebranych $rub fundamentowych.

8. ODBIOR ROBOT

Koncowy odbiér konstrukcji stalowej dokonywany jest po ukonczeniu prac montazowych.
Po dokonaniu odbioru uwagi nalezy wpisa¢ do dziennika budowy
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8.1. Odbidr robét zanikaj gcych i ulegaj gcych zakryciu

W trakcie prowadzenia robét odbiorowi podlegaja;
— stan przygotowania powierzchni elementéw stalowych,
— kazda warstwa naniesionej powtoki cynkowej.
Odbiorowi podlega:
- ustawienie i rektyfikacja stupéw ekranow,
— prawidiowe zabetonowanie dolnych odcinkéw stupow

8.2. Odbioér ko Acowy

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w STWIORB D-M.00.00.00 ,Wymagania ogoélne”. Roboty uznaje
sie za zgodne z Dokumentacjg Projektowa, STWIORB i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie
warunki kontroli, pomiary i badania zgodnie z pkt. 6 daty wyniki pozytywne.

9. PODSTAWA PLATNO SCI

Podstawa ptatnosci jest pozytywny odbior wykonanej i zmontowanej konstrukcji stalowej wraz z jej
zabezpieczeniem antykorozyjnym.
Nalezy uwzgledni¢ koszt zabetonowania koncéw stupéw szkieletu ekranu w kielichach pali.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

1. PN-ISO 8501-1:96+Ap1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czesc¢ 1.
Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podiozy
stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powilok.

2. PN-EN 22063:96  Powtoki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie cieplne.
Cynk, aluminium i ich stopy.

3. PN-H-04684:97 Ochrona przed korozja. Naktadanie powtok metalizacyjnych z cynku,
aluminium i ich stopéw na konstrukcje stalowe i wyroby ze stopéw zelaza.

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

5. PN-73/M-69412 Druty do gazowego i tukowego metalizowania natryskowego.

6. PN-EN 1794-1 Drogowe urzadzenia przeciwhatasowe. Wymagania pozaakustyczne.
Czes¢ 1: WiHasnosci mechaniczne i statecznosé
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