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M.14.00.00 KONSTRUKCJE STALOWE 
 

M.14.01.00 Wykonanie konstrukcji stalowych wraz z z abezpieczeniem 
 

M.14.01.02 Słupy dla ekranów   
 
 
1. WSTĘP 
 
1.1.  Przedmiot STWiORB 
 
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych  
są wymagania dotyczące wykonania i odbioru wykopów pod fundamenty ekranów akustycznych  
w ramach inwestycji: „Przebudowa drogi krajowej nr 94 na terenie Gminy D ąbrowa Górnicza” .  
 
 
1.2.  Zakres stosowania STWiORB 
 
Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu 
i realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1. 
 
 
1.3.  Zakres robót obj ętych STWiORB 
 
Roboty, których dotyczy Specyfikacja obejmują wszystkie czynności umoŜliwiające i mające na celu 
wykonanie i zabezpieczenie antykorozyjne stalowych elementów ekranów, a w szczególności:  
− wykonanie konstrukcji stalowej 
− przygotowanie powierzchni (metodą strumieniowo-ścierną), 
− naniesienie powłoki cynkowej. 
 
Nie podlegają zabezpieczeniu dolne odcinki słupów długości 0.6 m, które zostaną zabetonowane  
w kielichach pali fundamentowych. 
 
 
1.4.  Określenia podstawowe 
 
Określenia podane w niniejszej STWiORB są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami  
oraz z określeniami podanymi w STWiORB D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 
 
1.4.1. Korozja stali  - niszczenie na skutek wzajemnej reakcji chemicznej lub elektrochemicznej 
Ŝelaza ze środowiskiem korozyjnym. 
 
1.4.2. Środowisko korozyjne  - środowisko, w którym zachodzi proces korozji stali. 
 
1.4.3. Rdza - produkt korozji elektrochemicznej Ŝelaza i jego stopów, składający się głównie z jego 
tlenków, zwykle uwodnionych. 
 
1.4.4. Powłoka ochronna (antykorozyjna)  - warstwa sztucznie wytworzona na powierzchni stali 
w celu zabezpieczenia jej przed korozją. 
 
1.4.5. Punkt rosy  - temperatura podłoŜa, na którym wystąpi rosa przy określonej temperaturze 
i określonej wilgotności względnej powietrza.  
 
1.4.6. Rusztowania mostowe  - pomocnicze budowle czasowe, słuŜące do wykonania 
projektowanego obiektu mostowego.  
 
1.4.7. Rusztowania robocze  - rusztowania słuŜące do przenoszenia cięŜaru sprzętu i ludzi.  
 
1.4.8. Rusztowania monta Ŝowe  - rusztowania słuŜące do przenoszenia obciąŜeń od montowanej 
konstrukcji z gotowych elementów oraz cięŜaru sprzętu i ludzi.  
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1.4.9. Aprobata Techniczna  - obowiązująca na wszystkie materiały produkcji krajowej i importo-
wane wbudowywane na trwałe do ekranów akustycznych. Zgodnie z rozporządzeniem wykonawczym 
do ustawy "Prawo budowlane" wydanym przez Ministra Budownictwa i Przemysłu Materiałów 
Budowlanych jednostką upowaŜnioną do ich wydawania jest Instytut Badawczy Dróg i Mostów. 
Aprobaty Technicznej nie wymaga stal konstrukcyjna wytwarzana w polskich hutach pod nadzorem 
Komisarza Odbiorczego Ministerstwa Transportu i Gospodarki Morskiej. 
 
 
1.5.  Ogólne wymagania dotycz ące robót 

 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonywanych robót oraz za zgodność 
z Dokumentacją Projektową, STWiORB i poleceniami InŜyniera. 
Ogólne wymagania dotyczące robót podano w STWiORB D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 
 
 
 
2.  MATERIAŁY  
 
2.1. Ogólne wymagania   
 
Materiałami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczenia antykorozyjnego elementów stalowych 
wg zasad niniejszej STWiORB są: 
− cynk powłokowy o czystości nie mniejszej niŜ 99,5%, lub jego stopy; drut uŜyty do natryskiwania 

powinien spełniać wymagania PN-73/M-69412, 
− materiały ścierne - o wielkości ziarna 0,5÷1,5 mm, ostrokrawędziowe, suche i nie 

zanieczyszczone, np. korund, elektrokorund, łamany drut staliwny lub Ŝeliwny, cięty drut stalowy, 
ŜuŜel pomiedziowy, 

− rozpuszczalniki organiczne, np. czterorochloroetylen – PER, benzyna ekstrakcyjna. 
Zastosowane materiały powinny zapewniać trwałość powłoki ochronnej na minimum 10 lat.  
Całkowita grubość powłoki cynkowej powinna wynosić 150 µm. 
Akceptacja zgłoszonych w programach wytwarzania i montaŜu (pkt. 5.1.2. i 5.1.3.) dostawców 
materiałów nie oznacza akceptacji materiałów. Wytwórca jest zobowiązany do dokumentowania 
odpowiedniej jakości wszystkich partii materiałów. 
Do budowy mostów stosować moŜna wyłącznie materiały, których dostawcy posiadają Aprobaty 
Techniczne.  
Wyjątkowo moŜna stosować materiały dla których Instytut Badawczy Dróg i Mostów wydał 
Jednorazowe Świadectwo Dopuszczenia. W tym przypadku uŜycie materiału musi się odbywać 
zgodnie z warunkami określonymi przez IBDiM w Jednorazowym Świadectwie. 
 
 
2.2. Stal konstrukcyjna 
 
2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej 
 
Do wytwarzania stalowych konstrukcji mostowych naleŜy uŜywać stal zgodnie z PN-82/S-10052.          
Inne gatunki stali (np. pochodzące z importu) mogą być zastosowane przez Wytwórcę za zgodą 
InŜyniera jeśli posiadają Aprobatę Techniczną IBDiM. 
 
 
2.2.2. Tryb postępowania przy dostawach stali 
 
Wyroby ze stali konstrukcyjnej gatunków zgodnych z PN-82/S-10052 przeznaczone do wytworzenia 
stalowej konstrukcji mostowej podlegają odbiorowi dokonywanemu przez Komisarza Odbiorczego 
Ministerstwa Transportu i Gospodarki Morskiej. 
Wytwórca konstrukcji, powinien w porozumieniu z InŜynierem powiadomić Komisarza Odbiorczego 
MTiGM o złoŜeniu zamówienia u wytwórcy stali konstrukcyjnej. Powiadomienie Komisarza powinno 
wyprzedzać co najmniej na 15 dni termin rozpoczęcia wytwarzania stali. Wytop stali konstrukcyjnej  
i jej przetwarzanie na wyroby nie moŜe rozpocząć się bez zgody i zatwierdzenia technologii przez 
Komisarza MTiGM. 
 
Komisarz Odbiorczy MTiGM dokonuje wszelkich czynności kontrolnych i badań zgodnie  
z wymaganiami przedmiotowych norm na koszt wytwórcy stali konstrukcyjnej. Rozpoczęcie 
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wytwarzania stali bez powiadomienia Komisarza Odbiorczego MTiGM i jego zgody jest podejmowane 
na ryzyko wytwórcy stali. 
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UŜycie wyrobów ze stali konstrukcyjnej, których wytop i przetwarzanie nie było kontrolowane przez 
Komisarza Odbiorczego MTiGM u Wytwórcy stali, moŜe być dokonane tylko po przeprowadzeniu 
odbioru przez Komisarza odbiorczego MTiGM. W tym przypadku Komisarz Odbiorczy MTiGM 
dokonuje wszelkich czynności kontrolnych i badań zgodnie z wymaganiami norm przedmiotowych,          
a takŜe badań dodatkowych, których konieczność określa sam, na koszt własny Wytwórcy stalowej 
konstrukcji mostowej. 
Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji mostowej muszą: 
1. być udokumentowane atestami hutniczymi i zaświadczeniami odbiorczymi Komisarza 

Odbiorczego MTiGM; 
2. mieć trwałe ocechowania dokonane przez Komisarza Odbiorczego MTiGM; 
3. mieć wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek            

ze znakami zgodnie z PN-73/H-01102, 
4. spełniać wymagania określone 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 Ŝeberkowych wg PN-73/H-92127, 
dla walcówki, prętów i kształtowników wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001, 
dla kątowników równoramiennych wg PN-84/H-93401, PN-EN 10056-2:1998,  
PN-EN 10056-1:2000     
dla kątowników nierównoramiennych wg PN-81/H 93402, 
dla ceowników PN-86/H-93403, 
dla teowników wg PN-55/H-93406, 
dla dwuteowników 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 łoŜysk wg PN-82/S-10052. 
 

 
2.3. Łączniki i materiały spawalnicze 
 
Zamówienia na łączniki i materiały spawalnicze składa Wytwórca stalowej konstrukcji  
u zaakceptowanych przez InŜyniera wytwórców tych materiałów. Na Wytwórcy konstrukcji ciąŜy 
obowiązek egzekwowania od dostawców i przechowywania atestów potwierdzających spełnienie 
wymagań postawionych w normie przedmiotowej dotyczącej danego wyrobu lub materiału.  
Atesty muszą być przedstawione wraz z dostawą kaŜdej partii łączników i materiałów spawalniczych. 
Badania, które warunkują wystawienie atestów Wytwórca łączników lub materiałów spawalniczych 
przeprowadza na własny koszt. Materiały pochodzące z zapasów Wytwórcy konstrukcji powinny być 
atestowane w zakresie ustalonym przez InŜyniera na koszt własny Wytwórcy konstrukcji.  
Spełnione muszą być wymagania PN-89/S-10050 i norm przedmiotowych: 
dla śrub 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 nakrętek do śrub PN-86/M-82144, 
dla nakrętek niskich stosowanych jako przeciwnakrętka PN-86/M-82153, 
dla podkładek pod śruby 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 śrub montaŜowych wg PN-85/M-82101, 
dla elektrod wg PN-74/M-69430 i PN-88/M-69433, 
dla drutów spawalniczych wg PN-88/M-69420, 
dla topników do spawania łukiem krytym wg PN-73/M-69355, 
dla topników do spawania ŜuŜlowego wg PN-67/M-69356. 
Wytwórca powinien przestrzegać okresów waŜności stosowania elektrod według gwarancji dostawcy. 
Łączniki powinny być przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem 
ochrony przed korozją i w sposób umoŜliwiający segregację na poszczególne asortymenty.  
Materiały spawalnicze naleŜy przechowywać ponad podłogą w suchych, przewietrzanych i ogrze-
wanych pomieszczeniach. Łączniki i materiały spawalnicze przeznaczone do wytworzenia określonej 
stalowej konstrukcji mostowej powinny być oddzielone od pozostałych. 
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3. SPRZĘT 
 
Wytwórca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montaŜu obowiązani  
są do przedstawienia InŜynierowi do akceptacji wykazy zasadniczego sprzętu. InŜynier jest upraw-
niony do sprawdzenia, czy urządzenia dźwigowe i zbiorniki ciśnieniowe posiadają waŜne świadectwa 
wydane przez Urząd Dozoru Technicznego.  
Wykonawca na Ŝądanie InŜyniera jest zobowiązany do próbnego uŜycia sprzętu w celu sprawdzenia 
jego przydatności. Sprawdzenie powinno odbywać się w obecności przedstawiciela InŜyniera. 
Wykonawca powinien dysponować następującym, sprawnym technicznie sprzętem: 
− piaskarka do czyszczenia powierzchni, 
− spręŜarka powietrzna, 
− pistolety płomieniowe lub łukowe do natrysku. 
 
 
 
4. TRANSPORT 
 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w STWiORB D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne”.  
Materiały mogą być przewoŜone dowolnymi środkami transportu, zaakceptowanymi przez InŜyniera.  
Transport elementów poddanych zabezpieczeniu naleŜy wykonać stosując się do wymagań 
określonych w niniejszych STWiORB. 
 
Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powinny odbywać          
się tak, aby powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od substancji aktywnych 
chemicznie i zanieczyszczeń mogących utrzymywać wilgoć. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny 
być utrzymywane w stanie suchym i składowane nad gruntem na odpowiednich podporach. 
Niedopuszczalne jest długotrwałe składowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. 
Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszą posiadać oznaczenia i cechy zgodnie z PN-73/H-01102. 
Oznaczenia i cechy muszą być zachowane w całym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu 
wyrobów naleŜy przenieść oznaczenia na części pozbawione oznaczeń. 
Wszystkie elementy konstrukcji powinny być ładowane na środki transportu w ten sposób, aby mogły 
być transportowane i rozładowywane bez powstania nadmiernych napręŜeń, deformacji lub uszko-
dzeń. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej będzie eksploatowana.  
Ze względu na łatwość ich uszkodzenia szczególnie chronione muszą być elementy styków 
montaŜowych. 
Ze względu na moŜliwość wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji naleŜy odpowiednio 
usztywnić elementy wiotkie na czas załadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy 
nakładkowe czy blachy stanowiące połączenia muszą być jednoznacznie oznakowane i umieszczone 
w miejscu zamocowania przy pomocy śrub montaŜowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak 
śruby, podkładki, nakrętki czy drobne blachy powinny być przewoŜone w zamkniętych pojemnikach.  
 
Dźwigary powinny być transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna być zachowana  
we wszystkich fazach transportu i montaŜu konstrukcji. W pewnych przypadkach mogą być one 
transportowane w innej pozycji jeśli będą odpowiednio zabezpieczone przed utratą stateczności                
i innymi uszkodzeniami. InŜynier w razie potrzeby moŜe Ŝądać wykonania odpowiednich obliczeń.  
Sposób mocowania elementów musi wykluczyć moŜliwość przemieszczenia, przewrócenia  
lub zsunięcia się ich w czasie transportu. PrzewoŜone elementy powinny być załadowane w ten 
sposób, aby nie przekraczały Ŝadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy PN-69/K-02057                      
i PN-70/K-02056. 
Przy transporcie drogowym w wypadku przekroczenia któregokolwiek z wymiarów skrajni  
lub dopuszczalnych cięŜarów pojazdów naleŜy uzyskać zgodę GDDKiA i Zarządów Drogowych  
w miastach prezydenckich, przez których tereny przechodzi trasa przejazdu. Konwój przewoŜący 
części nadwymiarowe konstrukcji powinien być oznakowany i poprzedzony przez oznakowany 
samochód pilotujący. 
 
 
4.3.  Odbiór konstrukcji po rozładunku 
 
JeŜeli Zamawiający zawarł oddzielnie umowy na: 
- wytworzenie konstrukcji, 
- montaŜ konstrukcji na miejscu budowy, 
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z róŜnymi podmiotami gospodarczymi, wówczas Wykonawca montaŜu musi dokonać odbioru 
konstrukcji po rozładunku i naprawieniu uszkodzeń powstałych w transporcie. Odbiór powinien być 
dokonany w obecności przedstawiciela InŜyniera i powinien być przez InŜyniera zaakceptowany. 
Wytwórca konstrukcji powinien dostarczyć wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone,        
a takŜe wszystkie elementy stalowe, które będą uŜyte na miejscu budowy np. komplet śrub. Z dostawy 
wyłączone są farby i materiały spawalnicze, których stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. 
Przekazane powinny być dokumenty opisujące zastosowane podczas wytwarzania materiały, procesy 
technologiczne oraz wyniki badań odbiorów.  
 
 
4.4.  Likwidacja uszkodze ń transportowych 
 
Podczas odbioru po rozładunku naleŜy sprawdzić czy elementy konstrukcyjne są kompletne                     
i odpowiadają załoŜonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchyłki nie powinny 
przekraczać odchyłek podanych w pkt. 2.4.2.8. i 2.8. PN-89/S-10050. 
Jeśli usuwanie odchyłek i uszkodzeń InŜynier uzna za konieczne, to Wytwórca przedstawia 
InŜynierowi do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchyłek. InŜynier moŜe 
zastrzec, jakich prac nie moŜna wykonywać bez obecności przedstawiciela InŜyniera. Koszt prac 
ponosi Wytwórca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystąpić tak szybko, jak jest to moŜliwe 
ze względów technicznych. Po zakończeniu prac Wykonawca montaŜu dokonuje odbioru w obecności 
przedstawiciela InŜyniera. 
Jeśli po prostowaniu (usuwaniu odchyłek) występują pęknięcia lub inne uszkodzenia, element                 
(lub jego część) zostaje zdyskwalifikowany. 
 
 
 
5. WYKONANIE ROBÓT  
 
5.1.  Ogólne zasady wykonania robót  
 
Ogólne zasady wykonania robót podano w STWiORB D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne”.  
Wykonawca przedstawi InŜynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robót 
uwzględniający wszystkie warunki w jakich będą wykonywane. 
Zabezpieczenie antykorozyjne naleŜy wykonać w wytwórni konstrukcji stalowej. Na placu budowy 
dokonuje się jedynie lokalnego zabezpieczenia wokół spoin montaŜowych oraz uzupełnień i napraw 
powłok uszkodzonych w czasie transportu i montaŜu. 
 
 
5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytwórcy stalowych konstrukcji i Wykonawcy montaŜu 
 
Wytwórca konstrukcji powinien razem z ofertą przetargową dostarczyć InŜynierowi kopię świadectwa 
Komisji dla danej wytwórni. Wytwórca nie moŜe przenieść wytwarzania całości lub części konstrukcji 
do innej wytwórni bez zgody InŜyniera. Zatwierdzeni przez InŜyniera podwykonawcy Wytwórcy muszą 
równieŜ posiadać świadectwa Kom. Kwal. MTiGM. 
Termin waŜności świadectwa i jego zakres muszą być zgodne z czasem realizacji i rodzajem 
wytwarzanej lub montowanej konstrukcji. 
 
 
5.1.2. Program wytwarzania konstrukcji w wytwórni 
 
Rozpoczęcie robót moŜe nastąpić po pisemnym zaakceptowaniu przez InŜyniera programu robót. 
Program sporządzany jest przez Wytwórcę. Program powinien zawierać deklarację Wytwórcy                  
o szczegółowym zapoznaniu się z Dokumentacją Projektową i Specyfikacjami oraz: 
- harmonogram realizacji, 
- informację o personelu kierowniczym i technicznym Wytwórcy 
- informację o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest udokumentowanie 

kwalifikacji, 
- informacje o dostawcach materiałów 
- informacje o podwykonawcach, 
- informacje o podstawowym sprzęcie przewidzianym do realizacji zadania, 
- projekt technologii spawania, 
- sposób przeprowadzenia badań wymaganych w Specyfikacjach, 
- inne informacje Ŝądane przez InŜyniera, 
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- ewentualne zgłoszenie potrzeby uściśleń lub zmian w Dokumentacji Projektowej. Program robót 
musi uwzględniać spełnienie wszystkich ustaleń zawartych w Specyfikacji Ogólnej , a takŜe w 
Specyfikacji Szczegółowej, jeŜeli taka jest częścią umowy. 

 
Rysunki warsztatowe sporządza Wytwórca na własne potrzeby i na własny koszt. 
 
 
5.1.3. Program montaŜu i scalania konstrukcji na miejscu budowy 
 
Rozpoczęcie robót moŜe nastąpić po pisemnym zaakceptowaniu przez InŜyniera programu montaŜu. 
Program sporządzany jest przez Wykonawcę montaŜu. Program powinien zawierać protokół odbioru 
konstrukcji od Wytwórcy oraz:  
- harmonogram terminowy realizacji, 
- informację o personelu kierowniczym i technicznym Wytwórcy, 
- informację o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest udokumentowanie 

kwalifikacji, 
- projekt montaŜu, 
- sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jeśli podczas montaŜu będzie ona podpierana w innych 

punktach niŜ przewiduje to Dokumentacja Projektowa, 
- informacje o podwykonawcach, 
- informacje o podstawowym sprzęcie montaŜowym przewidzianym do realizacji zadania, 
- projekt technologii spawania (jeśli występuje), 
- sposób zapewnienia badań ujętych w Specyfikacji, 
- informacje o sposobie zapewnienia bezpieczeństwa osób, które mogą znaleźć się w obszarze 

prac montaŜowych, 
- inne informacje Ŝądane przez InŜyniera. 
 
 
5.1.4. Akceptowanie stosowanych technologii 
 
Jeśli jakaś z czynności technologicznych nie jest określona jednoznacznie w Dokumentacji 
Projektowej, lub zachodzi konieczność zmiany technologii Wykonawca musi uzyskać akceptację 
InŜyniera 
 
 
5.1.5. Kontrola wykonywanych robót 
 
InŜynier jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynności kontrolnych, badawczych  
i odbiorów częściowych, na czas których naleŜy przerwać roboty. W zaleŜności od wyniku badań 
InŜynier podejmuje decyzję o kontynuowaniu robót. 
 
 
5.1.6. Dziennik wytwarzania konstrukcji i Dziennik Budowy 
 
Decyzje InŜyniera są przekazywane Wykonawcom poprzez wpisy w dziennikach:  
- wytwarzania konstrukcji (w Wytwórni), 
- budowy (w trakcie montaŜu). 
 
 
5.2.  Wykonanie konstrukcji w wytwórni 
 
5.2.1. Obróbka elementów 
 
5.2.1.1. Sprawdzenie wymiarów wyrobów ze stali konstrukcyjnej 
 
Wytwarzanie konstrukcji naleŜy poprzedzić sprawdzeniem wymiarów i prostoliniowości uŜywanych 
wyrobów ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogą być uŜyte wyroby, w których 
odchyłki wymiarów i kształtów nie przekraczają dopuszczalnych odchyłek wg PN-89/S-10050 pkt. 
2.4.2. 
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5.2.1.2. Cięcie elementów i obrabianie brzegów 
 
Cięcie elementów i obrabianie brzegów naleŜy wykonywać zgodnie z ustaleniami Dokumentacji 
Projektowej, ale tak by zachowane były wymagania PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.1. Dla wszystkich 
gatunków stali stosować cięcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub półautomatyczne, a dla 
elementów pomocniczych i drugorzędnych równieŜ ręczne. Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone 
z grotu, naderwań. Przy cięciu noŜycami podniesione brzegi powierzchni cięcia naleŜy wyrównać  
na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnią cięcia elementów sąsiednich. 
Arkusze nie obcięte w hucie naleŜy obcinać co najmniej 20 mm z kaŜdego brzegu. Ostre brzegi,  
które podlegać będą zabezpieczeniu antykorozyjnemu, po cięciu naleŜy wyrównywać i stępić  
przez wyokrąglenie promieniem r = 2 mm lub większym. Przy cięciu tlenowym moŜna pozostawić  
bez obróbki mechanicznej te brzegi, które będą poddane przetopieniu w następnych operacjach 
spawania oraz te, które osiągnęły klasę jakości nie gorszą niŜ 3-2-2-4. wg PN-76/M-69774. Po cięciu 
tlenowym powierzchnie cięcia i powierzchnie przyległe powinny być oczyszczone z ŜuŜla, grotu, 
nacieków i rozprysków materiału. 
 
Dokładność cięcia: Wymiar liniowy elementu [m] <1 1÷5 >5 
 Dopuszczalna odchyłka  [mm] ±1 ±1,5 ±2 
 
PowyŜsze dokładności nie dotyczą wymiaru, na którym pozostawia się zapas montaŜowy. 
 
 
5.2.1.3. Prostowanie i gięcie elementów 
 
Wytwórca powinien w obecności przedstawiciela InŜyniera wykonać próbne uŜycie sprzętu 
przeznaczonego do prostowania i gięcia elementów. Roboty mogą być kontynuowane jeśli 
pomierzone po próbnym uŜyciu odchyłki nie przekroczą wartości podanych w PN-89/S-10050 pkt. 
2.4.2. Wystąpienie pęknięć po prostowaniu lub gięciu powoduje odrzucenie wykonanych elementów. 
Podczas gięcia naleŜy przestrzegać zaleceń PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.2.  
Prostowanie i gięcie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, płaskowników  
i kształtowników dopuszcza się w przypadkach, gdy promienie krzywizny r są nie mniejsze, a strzałki 
ugięcia f nie większe niŜ graniczne dopuszczalne wartości podane w tabeli 1 z PN-89/S-10050. 
W tabl. 1 podaje się wyciąg z w/w tabeli dla blach i płaskowników. 
Przy prostowaniu i gięciu na zimno nie wolno stosować uderzeń, a stosować naleŜy siły statyczne. 
W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartości strzałki ugięcia lub promienia krzywizny 
podanych w tab. 1. prostowanie i gięcie elementów stalowych naleŜy wykonać na gorąco  
po podgrzaniu do temperatury kucia i zakończyć w temperaturze nie niŜszej niŜ 750 °C.  
Obszar nagrzewania materiału powinien być 1,5 do 2 razy większy niŜ obszar prostowany  
lub odkształcany. Kształtowniki naleŜy nagrzewać równomiernie na całym przekroju. 
Chłodzenie elementów powinno odbywać się powoli w temperaturze otoczenia nie niŜszej niŜ +5°C, 
bez uŜycia wody. 
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Tabl.1. Największe wartości strzałek ugięcia f i najmniejszej wartości promieni krzywizny r 
dopuszczalne przy gięciu i prostowaniu na zimno elementów stalowych.  
 

Szkic przekroju Względem 
osi 

Przy prostowaniu Przy gięciu  

  F R f r 
 

x

b

y

s

 

 
 
x-x 
 
y-y 

 
 
l2/400s 
 
l2/800b 

 
 
50s 

 
 
l2/200s 

 
 
25s 

b
 

 
 
x-x 
 
y-y 

 
 
l2/720b 

 
 
90b 

 
 
l2/360b 

 
 
45b 

 
Wskutek prostowania lub gięcia w elementach nie mogą wystąpić pęknięcia lub rysy.  
Sposób ich ewentualnej naprawy winien być zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru.  
W elementach ze stali o podwyŜszonej wytrzymałości (18G2A) nie powinny wystąpić równieŜ 
miejscowe zahartowania. 
 

Tabl.2. Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych 
 

Wymiar nominalny 
[mm] Dopuszczalne odchyłki wymiaru (±),[mm] 

ponad do przyłączeniowego swobodnego 
500 1000 0,5 1,5 
1000 2000 1,0 2,5 
2000 4000 1,5 4,0 
4000 8000 2,5 6,0 
8000 16000 4,0 10,0 
16000 32000 6,0 15,0 
32000  10,0 1/1000 wymiaru lecz nie 

więcej niŜ 50 

 
 

5.2.1.4. Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych 
 
Wymiary liniowe elementów konstrukcyjnych, których dokładność nie została podana w Dokumentacji 
Projektowej lub innych normach, powinny być zawarte w granicach podanych w tabl.2, przy czym 
rozróŜnia się: 
wymiary przyłączeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zaleŜne od innych wymiarów, podlegające 
pasowaniu, warunkujące prawidłowy montaŜ oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji, 
wymiary swobodne, których dokładność nie ma konstrukcyjnego znaczenia. 
 
 
5.2.1.5. Dopuszczalne odchyłki od linii prostej 
 
Dopuszczalne odchyłki prostości elementów (prętów ściskanych, pasów ściskanych) od podpory  
do podpory lub od węzła do węzła stęŜeń wynoszą 1/1000 długości, lecz nie więcej niŜ 10 mm.  
Dla elementów rozciąganych odchyłki mogą być dwukrotnie większe. 
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5.2.1.6. Dopuszczalne skręcenie przekroju 
 
Dopuszczalne skręcenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunięciem odpowiadających sobie  
punktów przekroju) wynoszą 1/1000 długości, lecz nie więcej niŜ 10 mm. 
 
 
5.2.1.7. Dopuszczalne odchyłki swobodne kształtu przekroju 
 
Dopuszczalne odchyłki swobodne kształtu przekroju poprzecznego elementów konstrukcyjnych (poza 
stykami) podano w tablicy 3. 
 
Tablica .3. Dopuszczalne odchyłki swobodne kształtu przekroju poprzecznego 
 

Lp Rodzaje odchyłek Szkic Dopuszczalna 
wielkość lub f 

1 Odchyłki głównych 
wymiarów przekrojów 

 

b±∆b±∆

h±∆

 
 

wg tabl.2 

2 Nieprostopadłość półek 
lub ścianek 

b

∆

b

∆

 
 

0,01 wymiaru, lecz 
nie więcej niŜ 5 mm 

3 Przesunięcie lub 
wygięcie środnika 

 

b

∆
 

 

0,005 h, lecz nie 
więcej niŜ grubość 

środnika 

4 Przesunięcie innych 
części poza środnikiem 

 

b

∆

 
 

0,01 b, lecz nie 
więcej niŜ 5 mm 

5 Wybrzuszenie blach 

 

h
∆

 
 

0,005 wymiaru 
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5.2.1.8. Dopuszczalne odchyłki kształtu przekroju w obrębie styków 
 
Styki spawane naleŜy wykonać z taką dokładnością, aby wzajemne przesunięcia stykających się 
elementów nie przekraczały 1 mm. 
 
Rys. 1. Swobodne niespawane końce blach przy pasowaniu stykających się elementów. 

600 600
 

 
Zaleca się pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykających się 
elementów (dotyczy szczególnie styków montaŜowych). Długość niespawana winna wynosić  
po 600 mm z kaŜdej strony styku montaŜowego dla spoin łączących środnik dźwigara głównego  
z pasem dolnym i pasem górnym lub z blachą pokładu, oraz 300 mm dla połączeń Ŝeber jezdni i Ŝeber 
środnika. Spoiny te powinny być następnie wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu 
połączeń środnika i pasów stykających się elementów. Szczegółowe rozwiązania naleŜy podać              
w technologii spawania. Rozwiązanie to pokazano na Rys.1. 
 
 
5.2.1.9. Dopuszczalne załamanie przy spoinie czołowej 
 
Dopuszczalne załamanie przy spoinie czołowej powinno być nie większe niŜ 2 mm strzałki odchylenia 
po przyłoŜeniu liniału o długości 1m. 
 
 
5.2.1.10.Dopuszczalne odchyłki konstrukcji uŜebrowanych 
 
Dopuszczalne odchyłki podano powyŜej w punkcie dotyczącym dopuszczalnych odchyłek 
swobodnych przekroju. 
Wszystkie elementy konstrukcji uŜebrowanych naleŜy sprawdzić przez oględziny. Pomiary odchyłek          
w płytach uŜebrowanych moŜna przeprowadzać wyrywkowo wg wskazań Inspektora Nadzoru,  
przy czym naleŜy mierzyć co najmniej 10 % elementów płyty (blachy, Ŝebra, poprzecznice) w strefach 
ściskanych i 5 % w strefach rozciąganych. JeŜeli mierzone odchyłki przekroczą wymagania niniejszej 
normy o więcej niŜ 10 %, liczba mierzonych elementów powinna zostać zwiększona wg zaleceń 
InŜyniera. 
JeŜeli w zwiększonej liczbie mierzonych elementów odchyłki przekraczają 10 % tej liczby, naleŜy je 
usunąć wg wskazówek w następnych punktach niniejszych OST. 
 
 
5.2.1.11.Usuwanie przekroczonych odchyłek 
 
Przekroczenie odchyłek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez InŜyniera wraz  
z Projektantem konstrukcji (ewentualnie z udziałem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-badawczej),  
czy przekroczone odchyłki wpływają na bezpieczeństwo, uŜytkowanie lub wygląd, InŜynier podejmuje 
decyzję o ich pozostawieniu względnie usuwaniu. 
Przekroczenie dopuszczalnych odchyłek (ilościowe lub jakościowe) stanowi jednocześnie podstawę 
do obniŜenia umówionej ceny za wykonaną konstrukcję, niezaleŜnie od usunięcia wad. 
Wykaz odchyłek, ocena bezpieczeństwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja InŜyniera stanowią 
część dokumentacji odbioru konstrukcji stalowej. 
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5.2.1.12.Czyszczenie powierzchni i brzegów 
 
Przed przystąpieniem do składania konstrukcji InŜynier przeprowadza odbiór elementów w zakresie 
usunięcia grotu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów stykowanych  
z zachowaniem wymagań PN-89/S-10050, PN-87/M-04251, PN-76/M-69774.  
 
 
5.2.2. Składanie konstrukcji 
 
5.2.2.1. Spawanie 
 
Spawanie elementów konstrukcji naleŜy wykonać zgodnie z zaakceptowanym przez InŜyniera 
projektem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji.  
Osoby kierujące spawaniem i spawacze powinni posiadać uprawnienia państwowe uzyskane  
w systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace 
spawalnicze moŜna powierzać jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadającym aktualne 
uprawnienia. NiezaleŜnie od posiadanych uprawnień zaleca się sprawdzenie aktualnych umiejętności 
spawaczy poprzez wykonanie próbnych złączy elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej 
konstrukcji (szczególnie dotyczy elektrod zasadowych). KaŜda spoina powinna być oznaczona 
osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu końcach krótkich spoin w odległości 10 ÷ 15 mm        
od brzegu, a na długich spoinach w odległościach co 1m. NaleŜy prowadzić dziennik spawania.              
W dzienniku spawania powinny być odnotowane wszelkie odstępstwa od Dokumentacji Projektowej         
i technologicznej jak równieŜ stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien być 
prowadzony na bieŜąco i tak samo potwierdzany przez InŜyniera. Za prowadzenie dziennika 
odpowiedzialny jest bezpośredni Kierownik Robót. 
Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwykłej wytrzymałości powinna być 
wyŜsza niŜ 0 °C, a stali o podwyŜszonej wytrzymałości wyŜsza niŜ +5 °C. Niedopuszczalne jest 
spawanie podczas opadów atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych      
i złączy spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotność względna powietrza 
większa niŜ 80 %, mŜawka, wiatry o prędkości większej niŜ 5 m/s, temperatury powietrza niŜsze niŜ 
podane wyŜej) naleŜy opracować i uzgodnić specjalne środki gwarantujące otrzymanie spoin naleŜytej 
jakości. 
Powierzchnie łączonych elementów na szerokości nie mniejszej niŜ 15 mm od rowka spoiny naleŜy 
przed spawaniem oczyścić ze zgorzeliny, rdzy, farby, tłuszczu i innych zanieczyszczeń do czystego 
metalu. 
Ukosowanie brzegów elementów moŜna wykonywać ręcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, 
usuwając zgorzelinę i nierówności. 
Wszystkie spoiny czołowe powinny być podpawane lub wykonane taką technologią (np. przez 
zastosowanie odpowiednich podkładek), aby grań była jednolita i gładka. Dopuszczalna wielkość 
podtopienia lub wklęśnięcia grani w podpoinie przyjmować wg PN-85/M-69775 wg klasy wadliwości 
W1 dla złączy specjalnej jakości i W2 dla złączy normalnej jakości. 
Obróbkę spoin moŜna wykonać ręcznie szlifierką lub frezarką albo stosować inną obróbkę 
mechaniczną pod warunkiem, Ŝe miejscowe zmniejszenie grubości przekroju elementu nie przekroczy 
3 % tej grubości. 
Przygotowanie elementów do wykonania spoin (przygotowanie brzegów, rowków do spawania) naleŜy 
wykonać 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 połączeń spawanych moŜna uŜywać wyłącznie materiałów spawalniczych 
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiały te powinny mieć zaświadczenie o jakości.         
Do wykonania spoin sczepnych naleŜy stosować spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy 
przetopowe i na pierwsze warstwy wypełniające. 
Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutów do spawania i topników powinny być 
zgodne z wymaganiami obowiązujących norm i zaleceniami producentów. 
Suszenie elektrod i topników powinno być zgodne z zaleceniami producentów.  
Wystąpienie na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitów tj. białych kryształów świadczy  
o długotrwałym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takŜe o wejściu wody w reakcję 
chemiczną ze składnikami otuliny. Wykwity te dowodzą starzenia się elektrody. Suszenie elektrod 
przestarzałych jest bezcelowe, a uŜycie ich zabronione. 
Do Ŝłobienia elektropowietrznego naleŜy stosować elektrody grafitowo-węglowe miedziowane  
w gatunku ESW 252 lub inne zgodnie z normą PN-67/E-69000. Do Ŝłobienia łukowego - stosować 
elektrody stalowe otulone EC1. 
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Sprzęt spawalniczy powinien umoŜliwiać wykonanie złączy spawanych zgodnie z technologią 
spawania i dokumentacją konstrukcyjną. Jego stan techniczny powinien zapewnić utrzymanie 
określonych parametrów spawania, przy czym wahania natęŜenia i napięcia prądu podczas spawania 
nie mogą przekraczać 10 %.  
Czołowe spoiny pasów naleŜy kończyć poza przekrojem samego pasa, uŜywając do tego płytek 
wybiegowych. Płytki wybiegowe powinny mieć tą samą grubość i kształt co spawane pasy.                    
Po przymocowaniu płytek (za pomocą zacisków) spoiny powinny być na nie wprowadzone na długość 
co najmniej 25 mm. Przy usuwaniu płytek wybiegowych naleŜy przeprowadzić cięcie w odległości           
co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a następnie usunąć nadmiar przez obróbkę mechaniczną. 
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi.  
Niedopuszczalne są rysy lub pęknięcia w spoinie lub materiale w jej sąsiedztwie. 
Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mieć wtrąceń ŜuŜla, pasm ŜuŜlowych  
lub zaklęśnięć. W spoinach nie obrabianych nierówność lica spoiny nie powinna przekraczać 15 % 
grubości spawanych elementów. 
Wady spoin pachwinowych i czołowych wykrywalne przez oględziny spoin i makroskopowe 
nieniszczące badania określa się wg PN-75/M-69703. 
Wymaga się zachowania klasy wadliwości nie wyŜszej niŜ W2 wg PN-85/M-69775. 
Spoiny powinny być zbadane prześwietleniem zgodnie z planem prześwietleń lub badań 
ultradźwiękowych wg PN-89/M-70055/02 podanym w projekcie technologii spawania. Na radiogramie 
powinny być podane: jego numer, nazwa wytwórni oraz wskaźnik jakości obrazu wg PN-77/M-70001. 
Na konstrukcji obok kaŜdej spoiny powinno być odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami  
na planie prześwietleń lub badań ultradźwiękowych, a na okres prześwietlania spoiny naleŜy  
na konstrukcji umieścić oznaczenie spoiny z podziałem spoin długich. 
Wszystkie spoiny czołowe naleŜy prześwietlać na całej ich długości. Na podstawie radiogramów 
wykonanych wg PN-72/M-69770 oraz wad spoin określonych wg PN-75/M-69703 i wykrytych 
prześwietleniem wg PN-74/M-69771 naleŜy określić klasę spoiny zgodnie z PN-87/M-69772                    
i PN-85/M-69775. Klasa ta powinna być wpisana do protokołu badań spoin. 
Spoiny czołowe specjalnej jakości powinny odpowiadać klasie wadliwości złącza R1, a normalnej 
jakości klasie R2 wg PN-87/M-69772. Złącza za pomocą spoin czołowych powinny być zbadane            
na zginanie wg PN-88/M-69720. Złącza te naleŜy równieŜ zbadać na udarność samej spoiny, strefy 
przejęcia i strefy ciepła materiału wg PN-88/M-69773.  
Spoiny lub ich części ocenione w wyniku badań jako nieodpowiadające wymaganiom naleŜy usunąć      
w sposób nie powodujący uszkodzeń konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych napręŜeń. 
Powtórnie wykonane spoiny w miejscu usuniętych naleŜy poddać ponownemu badaniu w pełnym 
zakresie łącznie z prześwietleniem. 
Przygotowanie brzegów i powierzchni elementów do spawania. 
Powierzchnie brzegów powinny być na tyle gładkie, aby parametry charakteryzujące powierzchnie 
cięcia wg PN-76/M-69774 nie były większe niŜ dla klasy 2-2-2-2, a przy głębokim przetopie materiału 
rodzimego nie większe niŜ dla klasy 3-3-3-3. 
Powierzchnie przylegające. 
Powierzchnie pracujące na docisk powinny być obrobione. Współczynnik chropowatości Ra tych 
powierzchni wg PN-87/M-04251 nie powinien być większy niŜ 2,5 µm. 
Konstrukcja powinna być podzielona na zespoły spawalnicze, których wymiary ograniczają moŜliwości 
transportu. NaleŜy dąŜyć, by jak największa część spoin była wykonana automatycznie, a zwłaszcza 
spoiny łączące pasy ze środnikiem. 
Spawanie naleŜy prowadzić zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4. Wszystkie spoiny  
po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi. KaŜda spoina powinna być oznaczona 
marką spawacza. Wykonawca obowiązany jest dokonać badanie spoin i udostępnić je do kontroli 
InŜynierowi. Badania spoin polegające na oględzinach i makroskopowych badaniach nieniszczących 
wg PN-75/M-69703 prowadzi przedstawiciel InŜyniera osobiście.  
Badania radiograficzne i ultradźwiękowe wykonywać mogą jedynie laboratoria zaakceptowane przez 
Komisję Kwalifikacyjną MTiGM podczas przewodu kwalifikującego wytwórnię. InŜynier uprawniony  
jest do zarządzania dodatkowych badań stopiwa i złączy spawanych w kaŜdej fazie wytwarzania 
konstrukcji. Badania, potwierdzające jakość robót spawalniczych, prowadzić naleŜy według  
PN-89/S-10050 pkt. 3.2.8. i pkt. 3.2.9.  
Wytwórca zobowiązany jest gromadzić pełną dokumentację badań w postaci radiogramów  
i protokołów i przekazać ją InŜynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji. 
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5.2.2.2. Usuwanie odkształceń konstrukcji po spawaniu 
 
KaŜdy z segmentów konstrukcji po wykonaniu spawania podlega dokładnej kontroli pod względem 
zgodności kształtu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchyłki większe od dopuszczalnych 
muszą być usunięte. Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z punktami 2.4.1.2., 
2.4.2.8., 2.6.8. i 2.8. normy PN-89/S-10050 ma być przygotowany przez Wytwórcę. Projekt opisujący 
zakres robót i sposoby technologiczne prostowania muszą zostać zatwierdzone przez InŜyniera. 
Operacja usuwania odkształceń spawalniczych odbywać się powinna w obecności przedstawiciela 
InŜyniera z przestrzeganiem zaleceń PN-89/S-10050. 
Wystąpienie pęknięć czy innych uszkodzeń w elemencie w trakcie usuwania lub po usunięciu 
odkształceń spawalniczych powoduje jego dyskwalifikację i odrzucenie danego elementu. 
 
 
5.2.2.3. Odbiór konstrukcji u Wytwórcy 
 
Po wykonaniu montaŜu próbnego i zabezpieczenia antykorozyjnego InŜynier dokonuje odbioru 
konstrukcji zgodnie z PN-89/S-10050 pkt. 2.8. Odbiór polega na komisyjnych oględzinach konstrukcji        
i sprawdzeniu wyników wszystkich badań przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji.              
W komisji odbierającej, której skład ustala InŜynier, powinien uczestniczyć przedstawiciel 
przedsiębiorstwa montującego most. Wytwórca powinien przedstawić komisji: 
Dokumentację Projektową i rysunki warsztatowe, 
Dziennik Wytwarzania, 
atesty uŜytych materiałów, 
świadectwa kontroli laboratoryjnej, 
protokoły odbiorów częściowych, 
protokół z próbnego montaŜu, a jeśli próbny montaŜ nie był przewidywany, protokół z pomiaru 
geometrii wytworzonej konstrukcji, 
inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania. 
 
 
5.3.  Monta Ŝ i scalanie konstrukcji na miejscu budowy 
 
5.3.1. Składowanie konstrukcji na placu budowy 
 
Obowiązkiem Wykonawcy montaŜu jest przygotowanie placu składowego konstrukcji i udostępnienie 
go Wytwórcy, by mógł dokonać rozładunku dostarczonej konstrukcji i usunąć ew. uszkodzenia 
powstałe w transporcie. Konstrukcję na placu budowy naleŜy układać zgodnie z projektem technologii 
montaŜu uwzględniając kolejność poszczególnych faz montaŜu. Konstrukcja nie moŜe bezpośrednio 
kontaktować się z gruntem lub wodą i dlatego naleŜy ją układać na podkładkach drewnianych lub 
betonowych (np. na podkładach kolejowych). Sposób układania konstrukcji powinien zapewnić: 
jej stateczność i nieodkształcalność, 
dobre przewietrzenie elementów konstrukcyjnych, 
dobrą widoczność oznakowania elementów składowych, 
zabezpieczenie przed gromadzeniem się wód opadowych, śniegu, zanieczyszczeń itp. 
W miarę moŜliwości naleŜy dąŜyć do tego aby dźwigary i belki były składowane w pozycji pionowej 
(takiej jak w konstrukcjach) podparte w węzłach. W przypadku składowania w innej pozycji  
niŜ pionowa lub przy innym podparciu niŜ podano w projekcie montaŜu wymagane są obliczenia 
sprawdzające stateczność i wytrzymałość. 
 
 
5.3.2. Przemieszczanie elementów konstrukcji do ostatecznego ich połoŜenia 
 
Elementy składowane na placu budowy muszą być transportowane do miejsca wbudowania w sposób 
gwarantujący jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dźwigów muszą być 
podnoszone przy uŜyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczeństwa (próbne 
uniesienie na wysokość 20 cm, brak przeszkód na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio 
wyekwipowana załoga). 
Wyznaczenie osi podłuŜnej konstrukcji stalowej.  
Wszelkie uszkodzenia elementów powstałe w czasie transportu wewnętrznego muszą być ocenione 
przez InŜyniera i w razie konieczności element musi być zastąpiony nowym na koszt Wykonawcy 
robót. 
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5.3.3. Wykonanie połączeń tymczasowych 
 
Konstrukcje całkowicie spawane muszą być scalone wg projektu montaŜu i projektu technologii 
spawania zawierającego plan spawania. Spawane styki montaŜowe mogą być wykonane przy 
zapewnieniu warunków przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczególnie przy 
odpowiedniej temperaturze, wilgotności oraz osłonięcia od wiatrów. 
 
 
5.3.4. Wykonanie połączeń stałych na miejscu budowy 
 
5.3.4.1. Połączenia spawane 
 
Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszą być przewidziane w Dokumentacji 
Projektowej. Jeśli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych 
(włączając w to spoiny sczepne) musi być to zaakceptowane przez InŜyniera wpisem do Dziennika 
Budowy. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytów montaŜowych (uszy) 
do podnoszenia lub zamocowań wymaga zgody InŜyniera. InŜynier moŜe zaŜądać wykonania obliczeń 
sprawdzających skutki przyspawania uchwytów montaŜowych. Spawanie naleŜy prowadzić zgodnie  
z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4. Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzić moŜna  
w temperaturach powyŜej 5 °C. KaŜda spoina konstrukcyjna musi być oznakowana przez 
wykonującego ją spawacza jego marką. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie 
jakości i odbiorowi. Końcowe badania spoin powinny być przeprowadzane nie wcześniej  
jak po upływie 12 godzin po ich wykonaniu dla blach grubości do 40mm i 24 godzin w zakresie 
grubości powyŜej 40mm. Badania spoin polegające na oględzinach i makroskopowych badaniach 
nieniszczących wg PN-75/M-69703 prowadzi przedstawiciel InŜyniera osobiście. Koszty badań 
radiograficznych i ultradźwiękowych ponosi Wykonawca, a wykonywać je mogą jedynie laboratoria 
zaakceptowane przez InŜyniera. Badania, potwierdzające jakość robót spawalniczych, prowadzić 
naleŜy według PN-89/S-10050 p. 3.2.8. i p. 3.2.9. 
 
Wytwórca zobowiązany jest gromadzić pełną dokumentację badań w postaci radiogramów  
i protokołów i przekazać ją InŜynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji. 
 
 
5.3.4.2. Wykonanie otworów 
 
O ile nie jest określone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytwórni, wykonywanie otworów i ich 
rozwiercanie do ostatecznego wymiaru naleŜy wykonać podczas ostatecznego montaŜu konstrukcji. 
Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stoŜkowe) powinny być prostopadłe do elementu. 
Rozwiertaki i wiertła powinny być w miarę moŜliwości prowadzone mechanicznie. Złe rozmieszczenie 
otworów dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercanie moŜe być wykonywane tylko przy pomocy 
urządzeń obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym 
przymocowaniu go na właściwym miejscu. Wszystkie części muszą być starannie dociśnięte w czasie 
wiercenia. Źle wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny być naprawiane przez spawanie, 
chyba Ŝe jest to dozwolone przez InŜyniera.  
 
 
5.3.5 Zabezpieczenie antykorozyjne po montaŜu 
 
Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozją wykonywane jest w Wytwórni, gdzie 
wykonuje się wszystkie warstwy powłoki zabezpieczającej przed korozją z wyłączeniem ostatniej (2) 
warstwy nawierzchniowej. Po ukończeniu montaŜu powłokę antykorozyjną naleŜy dokończyć zgodnie 
z Ogólną Specyfikacją Techniczną. 
 
 
5.3.6. MontaŜ i rusztowania montaŜowe 
 
Słupy ekranów naleŜy zamontować w pozostawionych w palach kielichach . 
Słupy ustawia się na betonie i reguluje ustawienie za pomocą metalowych klinów lub podkładek  
w przypadku ekranów wysokich.  
Po ostatecznym zamocowaniu słupów naleŜy zabetonować ich podstawy betonem klasy C30/37  
wg dokumentacji technicznej i STWiORB M.13.01.01. 
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5.4.  Zakres wykonywanych robót dotycz ących zabezpieczenia antykorozyjnego 
 
5.4.1.  Przygotowanie powierzchni 
 
(1)  
Powierzchnia elementów przeznaczonych do natryskiwania powinna być pozbawiona zadziorów 
nierówności po spawaniu, szczelin powstałych w miejscach łączenia elementów, pęknięć i ostrych 
krawędzi. 
 
(2) 
Ostre krawędzie naleŜy wyokrąglić promieniem nie mniejszym niŜ r=1 mm. Zadziory, nierówności, 
szczeliny, pęknięcia naleŜy usunąć za pomocą obróbki mechanicznej lub spawania. 
 
(3) 
Z powierzchni stali naleŜy usunąć wszystkie zanieczyszczenia. 
 
(4) 
WaŜnym elementem przygotowania powierzchni jest odtłuszczanie. Odtłuszczanie naleŜy wykonać 
przed oczyszczeniem strumieniowo-ściernym. Zatłuszczone miejsca powinny być przemyte 
rozpuszczalnikiem organicznym lub przemysłowymi środkami odtłuszczającymi. Dopuszcza się 
usuwanie smarów głęboko zaabsorbowanych na powierzchni przez wypalanie palnikiem. 
Zanieczyszczenia materiałami trudnousuwalnymi (np. bitumy) moŜna usunąć obróbką strumieniowo-
ścierną, przy uŜyciu ścierniw jednorazowego uŜytku. Nie dopuszcza się stosowania tych ścierniw  
do ostatecznego przygotowania powierzchni. 
 
(5) 
Ostateczne przygotowanie powierzchni naleŜy przeprowadzić za pomocą obróbki strumieniowo-
ściernej. Oczyszczenie metodą strumieniowo-ścierną powinno zapewnić całkowite usunięcie śladów 
korozji, warstw tlenków (walcowiny, zgorzeliny) oraz schropowacenie powierzchni – chropowatość 
powierzchni powinna się charakteryzować: 
− średnim arytmetycznym odchyleniem profilu od linii średniej – Ra = min. 6 µm (zalecane 10 µm), 
− największą (maksymalną) wysokością nierówności – Rmax = min. 35 µm (zalecane 60 µm). 

 
(6)  
Oczyszczona powierzchnia powinna być równomiernie matowa o stopniu czystości Sa3 wg PN-ISO 
8501-1:1996, SIS 055900-67, DIN 55928. Nie naleŜy pozostawiać miejsc czystych, natomiast powinny 
być miejsca wykazujące połysk metaliczny. Nie naleŜy dotykać powierzchni oczyszczonej gołymi 
rękami oraz pozostawiać na niej śladów pyłów po obróbce strumieniowo-ściernej. Obróbkę 
strumieniowo-ścierną prowadzić jedynie przy temperaturze otoczenia powyŜej +5°C i wilgotności 
względnej mniejszej niŜ 90%. 
 
(7)  
Po oczyszczeniu metodą strumieniowo-ścierną, z powierzchni przeznaczonych do naniesienia powłoki 
cynkowej naleŜy usunąć pył, kurz i inne zanieczyszczenia mechaniczne poprzez odmuchanie 
spręŜonym powietrzem. NaleŜy zwrócić uwagę, aby było ono pozbawione oleju. Dotyczy to równieŜ 
powietrza uŜywanego do napędu urządzeń oczyszczających. 
 
 
5.2.2.  Natryskiwanie 
 
(1)  
Okres od zakończenia przygotowania ostatecznego do rozpoczęcia natryskiwania naleŜy skrócić  
do minimum. Przerwa między zakończeniem przygotowania powierzchni za pomocą obróbki 
strumieniowo-ściernej a rozpoczęciem natryskiwania powinna być krótsza niŜ: 
− -8 godzin – przy przechowywaniu oczyszczonego elementu w suchym i ciepłym 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)  
JeŜeli przerwa była dłuŜsza lub nastąpiło zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni,  
to powierzchnie elementu naleŜy poddać ponownemu oczyszczeniu strumieniowo-ściernemu. 
 
(3) 
Nie dopuszcza się prowadzenia natryskiwania w warunkach, gdy temperatura elementu jest niŜsza  
niŜ temperatura punktu rosy otoczenia, poniewaŜ powoduje to zawilgotnienie powierzchni. 
Natryskiwanie powinno być prowadzone w temperaturze powyŜej +5°C i wilgotności względnej poniŜej 
90%. 
 
(4) 
Ciśnienia gazów dla pistoletów płomieniowych oraz warunki prądowe dla pistoletów łukowych powinny 
być zgodne z instrukcjami obsługi tych urządzeń. Przy zastosowaniu pistoletu płomieniowego 
odległość natryskiwania powinna wynosić 15÷20 cm, a przy zastosowaniu pistoletu łukowego  
8÷15 cm. 
 
(5) 
Całkowita grubość powłoki cynkowej powinna wynosić 150 µm. Dopuszczalna odchyłka grubości 
wynosi +30 µm. 
 
(6)  
Przy ręcznym nakładaniu powłok dla uzyskania równomiernej grubości powłoki pistolet powinien być 
prowadzony ruchem jednostajnym w taki sposób, aby kaŜde następne pasmo metalu zachodziło  
na połowę pasma nałoŜonego poprzednio. 
 
(7)  
Powłokę naleŜy nanieść natryskując kilka warstw (np. 3×50 µm) w taki sposób, aby kierunek 
nakładania był prostopadły do kierunku nakładania warstwy poprzedniej. 
 
(8)  
Przy zmechanizowanym sposobie natryskiwania dopuszcza się nałoŜenie pełnej grubości powłoki  
przy jednokrotnym przejściu urządzenia natryskującego i równoległych pasmach nakładania.  
NaleŜy przy tym zachować równomierność grubości powłoki. 
 
(9)  
Przy natryskiwaniu powierzchni elementów, których krawędzie przewidziane są do wykonania spoin 
montaŜowych, naleŜy pozostawić niepokryte pasy o szerokości około 50 mm, z kaŜdej strony 
wykonywanej spoiny. 
 
(10)  
Po wykonaniu montaŜu na budowie wszystkie uszkodzenia powłoki cynkowej powstałe w czasie 
transportu i montaŜu oraz lokalnie miejsca wokół spoin montaŜowych naleŜy oczyścić do wymaga-
nego stopnia czystości (Sa3 wg PN-ISO 8501-1), a następnie zabezpieczyć antykorozyjnie przez 
natrysk powłoki cynkowej zgodnie z wymaganiami i zasadami podanymi powyŜej. 
 
(11) 
Powierzchnie metalizowane są porowate i naleŜy je doszczelnić powłoką malarską. 
 
 
5.5.  Warunki dotycz ące BHP i ochrony środowiska 
 
Przy pracach związanych z czyszczeniem powierzchni oraz natryskiwaniem powłok ochronnych 
naleŜy przestrzegać zasad BHP. 
Zaleca się zabezpieczenie dróg oddechowych, skóry i oczu przez zaopatrzenie pracownika 
w kombinezon roboczy, czapkę, okulary ochronne, rękawice, kask, maskę. 
Podczas prowadzenia robót w pomieszczeniach zamkniętych lub z ograniczoną wymianą powietrza 
naleŜy zapewnić wentylację o odpowiedniej wydajności. 
Sposób prowadzenia prac nie moŜe powodować skaŜenia środowiska. 
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6. KONTROLA  JAKO ŚCI  ROBÓT 
 
6.1.  Kontrola jako ści zabezpieczenia antykorozyjnego  
 
Wykonawca ma obowiązek prowadzić kontrolę jakości prowadzonych przez siebie robót, niezaleŜnie 
od działań kontrolnych InŜyniera. 
Harmonogramy odbiorów częściowych sporządza InŜynier po zapoznaniu się z programem 
wytwarzania konstrukcji (pkt. 5.1.2) i programem montaŜu (pkt. 5.1.3.) Harmonogramy stanowią 
integralną część akceptacji programów. Sposób i zakres odbiorów częściowych opisane są w pkt. 5. 
niniejszej Specyfikacji. 
W trakcie wykonywania zabezpieczenia antykorozyjnego kontroli podlegają: 
a) jakość stosowanych materiałów, 
b) stan wyjściowy powierzchni: 

naleŜy sprawdzić przez oględziny nie uzbrojonym okiem przy świetle dziennym lub rozproszonym; 
powierzchnia elementów przeznaczonych do natryskiwania powinna być pozbawiona zadziorów 
nierówności po spawaniu, szczelin powstałych w miejscach łączenia elementów, pęknięć i ostrych 
krawędzi oraz powinna być odtłuszczona; skuteczność odtłuszczenia moŜna sprawdzić jedną 
z następujących metod: 
- na odtłuszczoną powierzchnię nanieść kilka kropli benzyny ekstrakcyjnej i po kilku sekundach 

przyłoŜyć krąŜek bibuły filtracyjnej; równocześnie na drugi krąŜek bibuły, słuŜący jako wzorzec, 
równieŜ nanieść benzynę; po odparowaniu benzyny z obu krąŜków naleŜy dokonać porównania; 
obecność plam tłuszczu na bibule przyciśniętej do powierzchni świadcz o złym jej odtłuszczeniu, 

- odtłuszczoną detergentami powierzchnię spłukać wodą, ciągły film wody świadczy o dobrym 
odtłuszczeniu, 

- na odtłuszczoną powierzchnię nanieść kroplę 1% roztworu fioletu krystalicznego w etanolu;  
na powierzchni źle odtłuszczonej kropla o zabarwieniu silnie fioletowym pozostanie w pierwotnej 
formie lub, w przypadku powierzchni pionowych, spłynie cienką struŜką; na powierzchni dobrze 
odtłuszczonej kropla bezpośrednio po naniesieniu rozleje się, tworząc duŜą barwną plamę, 

c) stan powierzchni po przygotowaniu ostatecznym: 
- naleŜy sprawdzić przez oględziny nie uzbrojonym okiem; oczyszczona powierzchnia powinna 

spełniać wymagania dla stopnia czystości Sa3 wg PN-ISO 8501-1 – powinna być chropowata, 
metalicznie czysta o barwie jednolitej, jasnoszarej, bez pozostałości ściśle przylegającej 
zgorzeliny walcowniczej, rdzy i innych zanieczyszczeń;  

- sprawdzenie chropowatości naleŜy wykonać przez porównanie stanu powierzchni 
z zatwierdzonymi uprzednio wzorcami lub za pomocą profilometrów przenośnych, do pomiaru 
wartości Ra z zakresem pomiarowym 0÷25 µm, 

d) warunki i sposób natryskiwania powłoki cynkowej – naleŜy kontrolować: 
- odległość natryskiwania, 
- ciśnienie gazów – w przypadku pistoletów płomieniowych, 
- napięcie i natęŜenie łuku – w przypadku pistoletów łukowych, 
- temperaturę otoczenia – przy uŜyciu termometru o dokładności wskazań ±0,5°C, 
- wilgotność otocznia – z dokładnością pomiaru ±0,5%, 

e) wygląd zewnętrzny powłoki cynkowej: 
- kontrolę naleŜy przeprowadzić przez oględziny nie uzbrojonym okiem, porównując natryskaną 

powłokę z uzgodnionymi uprzednio wzorcami;  
- powłoka powinna być jednorodna pod względem ziarnistości, nie moŜe wykazywać widocznych 

wad, jak: rysy, pęknięcia, pęcherze lub odstawanie powłoki od podłoŜa, 
f) grubość powłoki: 

- kontrolę przeprowadza się za pomocą grubościomierzy magnetycznych lub 
elektromagnetycznych o zakresie pomiarowym 0÷500 µm, o dokładności wskazań ±10%; zaleca 
się stosowanie przyrządów wyposaŜonych w czujniki dwubiegunowe;  

- kaŜdorazowo przed wykonaniem pomiarów grubościomierz naleŜy wywzorcować 
w identycznych warunkach jak warunki pomiarowe; miejscową grubość powłoki oblicza się jako 
średnią arytmetyczną trzech pomiarów grubościomierzem dwubiegunowym, przy czym  
przy wykonaniu tych pomiarów jedna z sond czujnika powinna być przemieszczana w kwadracie 
o wymiarach  1×1 cm; wartość kaŜdego z trzech pomiarów, z których oblicza się następnie 
grubość miejscową, nie powinna być mniejsza niŜ 75% ustalonej minimalnej grubości powłoki 
(min. grubość powłoki = 150 µm);  

- na elementach o powierzchni do 1 m2 miejscową grubość powłoki określa się co najmniej w 10 
miejscach, przy czym pomiary naleŜy wykonać na wszystkich pokrywanych powierzchniach 
przedmiotu;  
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- na przedmiotach o powierzchni większej niŜ 1 m2 lub w miejscach szczególnie trudno 
dostępnych, miejsca pomiarowe naleŜy określić losowo lub wybrać z kaŜdych 10 m2 obszary  
o powierzchni nie mniejszej niŜ 1 m2, na których wykonuje się pomiar miejscowej grubości 
powłoki w co najmniej 10 miejscach;  

- za średnią grubość powłoki na całym elemencie przyjmuje się średnią arytmetyczną wszystkich 
wartości pomierzonych grubości miejscowych; za równomierność grubości powłoki uwaŜa się 
róŜnicę między maksymalną i minimalną pomierzoną grubością miejscową;  

- grubość powłoki uznaje się za prawidłową, jeŜeli wszystkie grubości miejscowe są większe   
od załoŜonej grubości minimalnej (= 150 µm), 

g) przyczepność powłoki: 
- kontrolę przeprowadza się w przypadkach uzasadnionych, tj. jeŜeli zachodzi podejrzenie,  
Ŝe ze względu na dostępność powierzchni lub warunki nakładania powłoki, było utrudnione 
spełnienie wymagań dotyczących parametrów natryskiwania;  

- badanie wykonuje się metodą niszczącą przez nacinanie powłoki ostro zakończonym noŜem  
lub rylcem, tworząc siatkę wzajemnie prostopadłych rys na powierzchni o wymiarach 
15×15 mm; odstęp między rysami powinien wynosić 3 mm (warunki dla powłoki o grubości 
150 µm);  

- przy wykonywaniu kaŜdego nacięcia powłokę naleŜy przeciąć aŜ do materiału podłoŜa;  
- przyczepność powłoki uznaje się za zgodną z wymaganiami, jeŜeli powstałe w wyniku nacinania 

kwadraty nie odwarstwiają się od materiału podłoŜa;  
- po przeprowadzeniu badania przyczepności miejsca uszkodzone podczas badań naleŜy poddać 

obróbce strumieniowo ściernej uŜywając odpowiedniego szablonu wykonanego z blachy, 
a następnie natryskać wymaganą grubość. 

W przypadku stwierdzenia zbyt małej grubości powłoki dopuszcza się jej uzupełnienie, jeŜeli powłoka 
nie uległa zawilgoceniu lub zabrudzeniu i nie wykazuje śladów korozji.  
W przypadkach niedostatecznej przyczepności powłoki, odstawania jej na krawędziach, występowania 
pęknięć lub pęcherzy, całą powłokę naleŜy dokładnie usunąć i element, po powtórnym oczyszczeniu 
metodą strumieniowo-ścierną, poddać ponownemu natryskiwaniu. 
 
 
6.2.  Kontrola jako ści monta Ŝu 
 
Kontrola w czasie montaŜu na miejscu budowy obejmuje: 
- sprawdzenie osi słupów, 
- sprawdzenie poziomów głowic pali fundamentowych,  
- sprawdzenie zabezpieczenia antykorozyjnego elementów stalowych, 
- sprawdzenie prawidłowości ułoŜenia materiałów wypełniających pomiędzy półkami słupów 

stalowych wg wymagań Producenta. 
PołoŜenie osi słupów oraz osi blach czołowych naleŜy sprawdzić bezpośrednio na miejscu montaŜu. 
NaleŜy sprawdzić prostoliniowość, równoległość połoŜenia osi słupów, prostopadłość osi słupów  
do osi podłuŜnej ekranu oraz pionowość ustawienia słupów.  
Sprawdzenie osi naleŜy wykonać bezpośrednio przed rozpoczęciem montaŜu oraz powtórnie,  
po zakończeniu montaŜu. 
 
 
 
7. OBMIAR  ROBÓT  
 
Jednostką obmiaru jest 1 t konstrukcji stalowej zabezpieczonej antykorozyjnie przez naniesienie 
powłoki cynkowej grubości 150 µm i pomalowanie powłoki farbą winylową jednoskładnikową 
specjalną, doszczelniającą powłoki cynkowe. 
 
Jednostką obmiaru jest 1szt  (sztuka) zmontowanych i odebranych śrub fundamentowych. 
 
 
 
8. ODBIÓR  ROBÓT  
 
Końcowy odbiór konstrukcji stalowej dokonywany jest po ukończeniu prac montaŜowych.  
Po dokonaniu odbioru uwagi naleŜy wpisać do dziennika budowy 
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8.1.  Odbiór robót zanikaj ących i ulegaj ących zakryciu 
 
W trakcie prowadzenia robót odbiorowi podlegają: 

− stan przygotowania powierzchni elementów stalowych, 
− kaŜda warstwa naniesionej powłoki cynkowej. 

Odbiorowi podlega: 
− ustawienie i rektyfikacja słupów ekranów, 
− prawidłowe zabetonowanie dolnych odcinków słupów 

 
 
8.2.  Odbiór ko ńcowy 
 
Ogólne zasady odbioru robót podano w STWiORB D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne”. Roboty uznaje 
się za zgodne z Dokumentacją Projektową, STWiORB i wymaganiami InŜyniera, jeŜeli wszystkie 
warunki kontroli, pomiary i badania zgodnie z pkt. 6 dały wyniki pozytywne. 
 
 
 
9. PODSTAWA  PŁATNO ŚCI 
 
Podstawą płatności jest pozytywny odbiór wykonanej i zmontowanej konstrukcji stalowej wraz z jej 
zabezpieczeniem antykorozyjnym. 
NaleŜy uwzględnić koszt zabetonowania końców słupów szkieletu ekranu w kielichach pali. 
 
 
 
10. PRZEPISY  ZWIĄZANE 
 
1. PN-ISO 8501-1:96+Ap1:2002  Przygotowanie podłoŜy stalowych przed nakładaniem farb 

i podobnych  produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 1: 
Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoŜy 
stalowych oraz podłoŜy stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej 
nałoŜonych powłok. 

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

3. PN-H-04684:97 Ochrona przed korozją. Nakładanie powłok metalizacyjnych z cynku, 
aluminium i ich stopów na konstrukcje stalowe i wyroby ze stopów Ŝelaza. 

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

5. PN-73/M-69412  Druty do gazowego i łukowego metalizowania natryskowego.  
6. PN-EN 1794-1 Drogowe urządzenia przeciwhałasowe. Wymagania pozaakustyczne. 

Część 1: Własności mechaniczne i stateczność 
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