Budowa i rozbudowa drogi wojewddzkiej nr 645

Zadanie I: granica wojewddztwa podlaskiego — Gawrychy od km 25 + 320 do km 31 + 998

Specyfikacje Techniczne

D-14.02.00 KONSTRUKCJE STALOWE (kod CPV 45223100-7)

1. Wstep

1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

1.5.

2.1.

2.2.

2.3.

2.3.1.

Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru
elementow konstrukcji stalowej w ramach projektu Budowa i rozbudowa drogi wojew édzkiej
Nr 645 wraz z drogowymi obiektami inzynierskimi na odcinku granica wojewédztwa —
Gawrychy - Zadanie I: granica wojewodztwa podlaskiego — Gawrychy od km 25 + 320 do km
31 +998.

Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleca-
niu i realizacji rob6t wymienionych w pkt.1.1.

Zakres roboét objetych ST

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majace na
celu wykonanie i montaz konstrukgcji stalowych wystepujacych w obiekcie przetargowym skfada-
jacych sie na konstrukcje stalowg. Sa to:

- konstrukcja stalowa stupéw gtéwnych

Okreslenia podstawowe

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

Ogodlne wymagania dotyczace roboét

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z Doku-
mentacjg Projektowa, ST i poleceniami Inzyniera. Ogdine wymagania dotyczace robé6t podano
w ST. D-00.00.00.”"Wymagania ogdlne” Wytwdrnia konstrukcji stalowej musi by¢ po wizytacji za-
twierdzona przez Inzyniera Kontraktu.

Materiaty

Stupy stalowe dostarczane sg na budowe jako gotowe elementy zabezpieczone antykorozyijnie i
montowane na przygotowanych kotwach wklejanych do gtowic.

Witasnosci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w PN-
EN 10025:2002.

Stal konstrukcyjna
Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy 1 w gatunkach 18G2.
Blachy

Blachy stosowane do wykonania stupéw — stal 18G2

taczniki montazowe

Kotwy wklejane

Stupy stalowe montowane sg do gtowic (oczepdw) za pomocg czterech kotew wklejanych. Ko-
twy muszg spetnia¢ wymaganie wytrzymatosciowe okreslone w dokumentaciji.
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- zabezpieczenie antykorozyjne kotew:

- ocynk min. 40 mikronéw

- ostoniecie kotew kapturkami wykonanymi z tworzywa sztucznego. Kapturki
muszg zakrywac rowniez podktadke i by¢ sztywno zamocowane na dwoch
nakretkach kotwy ( zabezpieczenie przed kradziezg). Kolor kapturkow w
kolorze stali.

2.3.2 Sruby montazowe

2.4.

2.5.

2.6.

Do zamocowania wypetnien ekranu stosuje sie sruby z stali nierdzewnej
montowane do stupow stalowych przy pomocy samo zaciskajacych sie
klockéw wykonanych z tworzywa sztucznego.( konieczno$¢ odizolowania stali
nierdzewnej od konstrukcji ocynkowanej)

Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej

Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukgji stalo-
wej, weditug zasad niniejszej SST sa;
» Cynk, przy czym suma zanieczyszczen ( z wyjatkiem zelaza i cyny) nie moze przekra-
cza¢ 1,5% udzialu masowego.- ocynk ogniowy o grubosci min 80 mikronéw
=  Wielowarstwowa powioka malarska na ocynkowane powierzchnie stalowe, wykonywa-
na przy zastosowaniu nastepujacych farb:
-Farby o duzej penetrowalnosci i zwilzalnosci podioza (niskoczasteczkowej farby epok-
sydowej) zwanej sealerem (do wykonania powioki technologicznej).- min 40 mikronéw
-Farby epoksydowej (na grunt i miedzywarstwe), przystosowanej do naktadania na po-
wierzchnie ocynkowane o minimalnym czasie do nanoszenia nastepnej warstwy w tem-
peraturze20st.C nie dtuzszym niz 8 godzin; bez ograniczonego czasu maksymalnego
do nastepnego wymalowania - min.80 mikronéw
-Farby nawierzchniowej alifatycznej, poliuretanowej bez wypetniacza ptatkowego.- min.
100 mikronéw
Wymaga sie, aby zastosowany zestaw malarski posiadat minimum 10-cio letnig gwarancje
trwatosci, wydawana przez producenta farb.
Wszystkie stosowane materiaty malarskie muszg posiadac aprobate Techniczng IBDiM oraz
bogata liste zastosowan na krajowych obiektach mostowych, popartg referencjami Zamawiaja-
cych.

Dostawa materiatléw na Plac Budowy

Wykonawca dostarczy elementy stalowe na Plac Budowy z naniesionymi petnymi powtokami
malarskimi podktadowymi zgodnie z Projektem i Specyfikacjg. Dostawa profili, blach i fgcznikéw
nastgpi nie wczesniej niz 7 dni przed planowanym montazem.

Kazdej dostawie konstrukcji stalowej na Plac Budowy musi towarzyszy¢ przekazanie doku-
mentacji wysylkowej zawierajgcej:

- hazwe wytwaorni,

- humer identyfikacyjny zamowienia,

- nazwe i adres Placu Budowy,

- wyszczegdlnienie elementéw wysytkowych,

- deklaracje zgodnosci,

- atesty stali profilowej,

- atesty facznikdw,

- protokoty kontroli jakosci przeprowadzonej w wytwaérni.

Skltadowanie materiatow

Wykonawca zapewni skladowanie materiatéw na utwardzonym i odwodnionym podwyzszeniu.
Szczegdlnie wazne jest, aby elementy nie lezatly na sobie i nie opieraty sie o siebie. Laczniki,
farby i inne akcesoria bedg przechowywane w pomieszczeniu zadaszonym, zamknietym z pod-
togg wyniesiong ponad poziom terenu.
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3.1.

3.2.

3.3.

3.4.

4.1.

4.2.

Sprzet

Sprzet do transportu i montazu konstrukcji

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac zurawi, wciggarek, dzwignikéw, po nosnikow
i innych urzadzen. Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajgce przepisom
o dozorze technicznym powinny byé dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniaja-
cymi do ich eksploatacji.

Sprzet do rob6t spawalniczych

* Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztaczy zgodnie z technologig
spawania i dokumentacjg konstrukcyjna.

* Spadki napiecia pradu zasilajacego nie powinny by¢ wieksze jak 10%.

* Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcja.

* Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzgdzone:

- spawarki powinny sta¢ na izolujgcym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wptywdw atmos-
ferycznych

- sprzet pomocniczy powinien byé przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.

- stanowisko robocze powinno by¢ urzgdzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi,
zabezpieczone od wplywow atmosferycznych, oswietlone z dostateczng wentylacja; Stanowisko
robocze powinno by¢ odebrane przez Inzyniera.

Sprzet do potaczen na Sruby

Do scalania elementéw nalezy stosowaé dowolny sprzet.

Wytworca konstrukciji w programie wytwarzania (pkt.5.1.2.) i Wykonawca w programie montazu
(pkt. 5.1.3.) obowigzani sg do przedstawienia Inzynierowi Projektu do akceptacji wykaz zasad-
niczego sprzetu. Inzynier jest uprawniony do sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe posiadajg
wazne Swiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego. Wykonawca na zadanie Inzy-
niera jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego przydatnosci.
Sprawdzenie powinno odbywac¢ sie w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

Sprzet do montazu kotew wklejanych

Otwory nalezy wierci¢ przy pomocy wiertnicy. Usytuowanie otworéw wg szablonéw. Montaz ko-
tew przy pomocy wiertarek udarowych.

Transport

Transport zewnetrzny (od dostawcy na miejsce budowy).

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny od-
bywa¢ sie tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji ak-
tywnych chemicznie i zanieczyszczen mogacych utrzymywaé wilgo¢. Wyroby ze stali kon-
strukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na odpo-
wiednich podporach. Niedopuszczalne jest diugotrwate skladowanie stali niezabezpieczonych
przed opadami.

Konstrukcja przed wysytkg powinna by¢ zabezpieczona przed korozjg i wysytana w kolejnosci
uzgodnionej z wykonawcg montazu. Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na
Srodki transportu w ten sposéb, aby mogty by¢ transportowane i roztadowywane bez powstania
nadmiernych naprezen, deformaciji lub uszkodzen. Przewozone elementy powinny by¢ zatado-
wane w ten sposdb, aby nie przekraczaty Zadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez nor-

my.
Transport wewnetrzny — zatadunek i wyladunek.

Urzadzenia transportowe stosowane w transporcie wewnetrznym i przetadunkach powinny byc¢
sprawne oraz bezpieczne. W celu zapewnienia petnego bezpieczenstwa obstuga tych urzadzen
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4.3.

5.1.

5.2.

5.3.

powinna by¢ pouczona o ich dziataniu, o postugiwaniu sie nimi oraz o zachowaniu sie w ich po-
blizu, na co nalezy uzyskaé pisemne potwierdzenie pracownikéw.

Likwidacja uszkodzen transportowych

Jedli usuwanie odchytek i uszkodzen Inzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawia In-
zynierowi Projektu do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. In-
zynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywa¢ bez obecnos$ci przedstawiciela Inzy-
niera. Koszt prac ponosi Wytwdrca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystapi¢ tak
szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledoéw technicznych. Po zakonhczeniu prac Wykonawca mon-
tazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inzyniera. Jesli po prostowaniu (usuwaniu
odchytek) wystepuja peknigcia lub inne uszkodzenia, element (lub jego cze$¢) zostaje zdyskwa-
lifikowany.

Wykonanie robot

Ciecie
Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadzioréw, zuzla, naciekéw i roz-
pryskéow metalu po cieciu. Miejscowe nierdwnosci zaleca sie wyszlifowac.

Prostowanie i giecie

Podczas prostowania i giecia powinny by¢ przestrzegane ograniczenia dotyczace granicznych
temperatur oraz promieni prostowania i giecia.
W wyniku tych zabiegéw w odksztatconym obszarze nie powinny wystapi¢ rysy i pekniecia.

Sktadanie zespotéw

Czesci do skfadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozjg co najmniej w miej-
scach, ktére po montazu beda niedostepne. Stosowane metody i przyrzady powinny zagwaran-
towa¢ dotrzymanie wymagan doktadnosci zespotéw i wykonania potgczen wediug zatgczonej
tabeli.

Rodzaj odchyiki Element konstrukcji Dopuszczalna odchytka
Nieprostoliniowos¢ Prety, blachownice,|0,001 dtugosci lecz nie wiecej
stupy, czesci ram jak 10 mm
Skrecenie preta - 0,002 ditugosci lecz nie wiecej
niz 10 mm
Odchytki ptaskosci poétek, Scia- — 2 mm na dowolnym odcinku
nek srodnikéw 1000 m
Wymiary przekroju - do 0,01 wymiaru lecz nie wiecej
niz 5 mm
Przesuniecie srodnika - 0,006 wysokosci
Wygiecie srodnika - 0,003 wysokosci
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5.3.1.

5.3.2.

5.4.

54.1.

Dtugos¢ elementu
Wymiar nominalny mm Dopuszczalna odchytka wymiaru mm
Przytaczeniowy swobodny
do 500 0,5 25
500-1000 1,0 25
1000-2000 15 25
2000-4000 2,0 4,0
4000-8000 3,0 6,0
8000-16000 50 10,0
16000-32000 8,0 16,0

Potaczenia spawane

(1) Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczo-
ne z rdzy, farby i zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywac rozwarstwien i rzadzizn widocz-
nych gotym okiem.

Kat ukosowania, potozenie i wielko$¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyiki przyj-
muje sie wedtug wiasciwych norm spawalniczych. Szczeline miedzy elementami o nieukosowa-
nych brzegach stosowac¢ nie wiekszg od 1,5 mm.

(2) Wykonanie spoin

Rzeczywista grubos¢ spoin moze by¢ wieksza od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopusz-
cza sie grubos¢ mniejsza: o 5% - dla spoin czotowych o 10% - dla pozostatych

Dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jesli wady te mieszcza sie w grani-
cach grubosci spoiny. Niedopuszczalne sg pekniecia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.

(3) Wymagania dodatkowe takie jak:

- obrébka spoin

- przetopienie grani

- wymagang technologie spawania moze zaleci¢ Inzynier wpisem do dziennika budowy.

(4) Zalecenia technologiczne

- spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne

- wady zewnetrzne spoin mozna naprawi¢ uzupetniajgcym spawaniem, natomiast pekniecia,
nadmierng ospowatos¢, braki przetopu, pecherze nalezy usuna¢ przez szlifowanie spoin i po-
nowne ich wykonanie.

Potaczenia na sruby

- dlugosé sruby powinna by¢ taka aby mozna byto stosowaé mozliwie najmniejszg liczbe pod-
ktadek, przy zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwér gtebiej jak na dwa
zZwoje.

- nakretka i feb Sruby powinny bezposrednio lub przez podktadke doktadnie przylega¢ do ta-
czonych powierzchni.

- Sruby ze stali nierdzewnej powinny by¢ ostoniete koszulkami igielitowymi dla zapewnienia izo-
lacji konstrukcji ocynkowanej z stalg nierdzewna.

Montaz konstrukcji

Wymagania ogoélne

Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale srodkéw, ktore za-
pewnig osiagniecie projektowanej wytrzymatosci i statecznosci, uktadu geometrycznego i wy-
miaréw konstrukcji. Kolejne elementy moga by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu
statecznosci elementéw uprzednio zmontowanych.

Przed przystapieniem do prac montazowych nalezy:
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5.4.2.

5.5.

- sprawdzi¢ stan fundamentoéw, kompletno$¢ i stan $rub fundamentowych oraz reperéw wyty-
czajacych osie i linie odniesienia rzednych obiektu.

- poréwnaé wyniki pomiaréw z wymiarami projektowymi przy czym odchyiki nie powinny prze-
kracza¢ wartosci:

Posadowienie stupa Dopuszczalne odchytki w mm
Na powierzchni betonu rzedna fundamentu do | rozstaw $rub 2,0
2,0
Na podlewce Do 10,0
Montaz

Przed przystapieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementéw powstate podczas
transportu i sktadowania.
Dopuszczalne odchyiki ustawienia geometrycznego konstrukgiji

Lp. Rodzaj odchytki Dopuszczalna odchyika
1 odchylenie osi stupa wzgledem osi|5 mm
teoretycznej

2 odchylenie osi stupa od pionu h/300 mm

3 strzatka wygiecia h/750 lecz nie wiecej stupa niz 15
mm

4 wygiecie belki lub 1/750 lecz nie wiecej wigzara niz 15
mm

5 odchytka strzatki montazowej 0,2 projektowanej

Montaz kotew

Montaz kotew odbywa sie zgodnie z instrukcjg producenta. Otwory wiercone sg wierttami ko-
ronkowymi.

Kontrola jakosci robét

Zakres kontroli jakosci robot obejmuije:

Na etapie wstepnym:

- weryfikacje jakosci prac warsztatowych, kontroli jakosci w wytworni, kwalifikacji wytworni i jej
personelu

- pomiary geometrii i sprawdzenie odchytek pojedynczych elementéw

- badanie potgczen spawanych

- kontrola wzrokowa i kontrola grubosci powtok malarskich

- jakos¢ facznikow.

- Sprawdzenie gtebokosci i czystosci otworu wywierconego w oczepie do zamontowania kotwy

Po zakonczeniu montazu i malowania:

- sprawdzenie ogolnej geometrii ustroju

- sprawdzenie potgczen montazowych

- sprawdzenie wykonczenia zakotwien

- koncowy pomiar grubosci ocynku i powtok malarskich
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7. Obmiar robét

7.1. Wymagania ogoélne dotyczace obmiaru robét.

llosci przewidywane;j stali profilowej zestawiono w Przedmiarze Robét, w ktérym uwzgledniono
dodatki na wykonanie spoin oraz styki montazowe.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowa jest 1kg wbudowanej stali profilowej.

Do obliczania naleznosci przyjmuje sie ilos¢ (kg) zmontowanej konstrukgiji.

llosci przewidywanej ilosci stali profilowej zestawiono w Przedmiarze Robét, w ktérym uwzgled-
niono dodatki na wykonanie spoin oraz styki montazowe.

8. Odbioér roboét

8.1. Ogodlne zasady odbioru robét

Wszystkie roboty objete niniejszym rozdziatem podlegajg Odbiorowi Czesciowemu wg zasad
ujetych w Specyfikacji D- 00.00.00 ,Wymagania ogdine”.

8.2. Rodzaje odbiorow

8.2.1. Odbior dostawy stali

Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie zaswiadczenia, w ktére powinien
by¢ zaopatrzony kazdy krag lub wigzka stali.

Zaswiadczenie to powinno zawierac:

- znak wytworcy,

- gatunek stali,

- humer wyrobu lub partii,

- znak obrébki cieplne;j.

8.2.2. Odbioér zmontowanej konstrukcji stalowe;.

Odbidr konstrukcji powinien by¢ dokonany przez Inzyniera oraz wpisany do Dziennika Budowy,
- Odbiér powinien polega¢ na sprawdzeniu zgodnosci uzytych profili z rysunkami roboczymi
konstrukcji stalowej i postanowieniami niniejszej Specyfikacii,
- Sprawdzenie zgodno$ci wykonanej konstrukcji stalowej z rysunkami roboczymi obejmuje:
- zgodnos¢ uzytych profili
- prawidtowe wykonanie potgczen spawanych i skrecanych
- zgodnos¢ usytuowania stupdw stalowych z Projektem

9. Podstawa ptatnosci

9.1. Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST D-00.00.00 "Wymagania ogélne"
9.2. Cenajednostki obmiarowej

Cena jednostkowa obejmuje zakup gotowych stupdw, kotew wklejanych i zywicy, dostarczenie
materiatu, oczyszczenie, przycinanie, potaczenia spawane ,skrecane oraz montaz konstrukciji i
kotew wklejanych zgodnie z Dokumentacjg Projektowa i niniejsza Specyfikacja, a takze oczysz-
czenie terenu rob6t z odpadéw konstrukcji, stanowigcych wltasnos¢ Wykonawcy i usuniecie ich
poza teren budowy.

W cenie jednostkowej mieszczg sie rowniez koszty ewentualnych rusztowan i pomostéw robo-
czych niezbednych do wykonania i montazu konstrukcji stalowych wraz z ich rozbiérka.
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10. Przepisy zwigzane

Jezeli szczegdlne warunki wykonania robét przytoczone w Kontrakcie nie przewidujg inaczej,
Wykonawca zastosuje sie w petni do wymagan i zaleceh ponizszych przepiséw. Wykonawca
nie bedzie roscit zadnych kosztéw zwigzanych ze spetnieniem postanowien ponizszych doku-
mentow.

10.1. Normy

PN-ISO 8501-1 Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczo-
nych podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczes$niej nato-
zonych powtok (kolorowe wzorce)

ISO 8502-3 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i pod
obnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci po
wierzchni. Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach stalo-
wych do malowania. Metoda tasmy przylepnej.

ISO 8502-6 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i po
dobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci po
wierzchni. Badania wyrywkowe rozpuszczalnych zaniemczysz-
czen. Metoda Bresla.

ISO 8502-9 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i po-
dobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci po
wierzchni. Mozliwa do stosowania w warunkach terenowych me-
toda konduktometryczna oznaczania rozpuszczalnych w wodzie

soli
ISO 8504-2 Obrébka strumieniowo-scierna
ISO 12944-7: 1997 Wyroby lakierowe — Zabezpieczenie stali przed korozjg ochron

nymi zestawami malarskimi
Czes¢ 1: Ogodlne wprowadzenie
Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk korozyjnych
Czesc¢ 3: Wytyczne projektowe
Czesc¢ 4: Typy powierzchni i jej przygotowanie
Czes¢ 5: Ochronne systemy powtokowe
Czes¢ 6: Laboratoryjne metody badania powtok
Cze$¢ 7: Wykonanie i nadzér nad pracami malarskimi
Czes¢ 8: Specyfikacje dla zabezpieczen nowych konstrukcji i prac renowacyjnych
Farby i lakiery. Zniszczenia powtok malarskich.
Oznaczenie intensywnosci, jakosci i wielkosci podstawowych typow defektow:
Czes¢ 1: Ogdlne zasady i schemat klasyfikacji
Czesc¢ 2: Okreslanie stopnia specherzenia
Czesc 3: Okreslanie stopnia zardzewienia
Czesc 4: Okreslanie stopnia spekania
Czesc 5: Okreslanie stopnia ztuszczenia
Czesc 6: Okreslanie stopnia kredowania

ISO 2808: 1997 Wyroby lakierowe. Okreslenie grubosci powtok

ISO 2431: 1993 Wyroby lakierowe. Okreslenie czasu wptywu przy
pomocy kubkow

PN-1SO 1512:1994 Wyroby lakierowe. Pobieranie prébek produktéw w

postaci ptynu lub pasty

ASTM D 3559:1997 Oznaczenie przyczepnosci powtoki do podtoza meto
da tasmy.

ISO 1513:1992 (PN-EN 21513) Farby i lakiery. Przygotowanie prébek
do badan

ISO 3270:1984 (PN-EN 23270) Wyroby lakierowe i surowce.
Temperatura i wilgotnos¢ do aklimatyzaciji i badan.

PN-EN ISO 1460:2001 Powtoki metalowe. Powtoki cynkowe zanurzeniowe na
metalach Zzelaznych. Oznaczanie masy jednostkowe metodg
wagowa.
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Budowa i rozbudowa drogi wojewddzkiej nr 645
Zadanie I: granica wojewddztwa podlaskiego — Gawrychy od km 25 + 320 do km 31 + 998

Specyfikacje Techniczne

10.2.

PN-EN ISO 1461:2001

PN-EN ISO 14713:2000

PN-93/H-82200
PN-87/H-04605

PN-86/H-04623
PN-B-06200:2002

PN-EN 10025:2002

PN-91/M-69430

PN-75/M-69703

Inne dokumenty

Powtoki metalowe. Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg
zanurzeniowg (cynkowanie jednostkowe). Wymagania i badania

Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych i
zeliwnych. Powtoki cynkowe i aluminiowe.

Cynk.

Ochrona przed korozja. Okreslenie grubosci powiok
metalowych metodami nieniszczacymi.

Ochrona przed korozjg. Pomiar grubosci powtok me
talowych

Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i

odbioru.

Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyj-
nych. Warunki techniczne dostawy. Elektrody stalowe otulone do
spawania i napawania. Ogdlne badania i wymagania.
Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawa i napawania.
Ogodlne wymagania i badania.

Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych dro-
gowych obiektéw mostowych wydane jako zatgcznik do Zarzadzenia Nr 12 Generalnego Dyrek-
tora drég Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku.
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