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

1.     Wstęp  

1.1. Przedmiot ST 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru 
elementów konstrukcji stalowej w ramach projektu Budowa i rozbudowa  drogi wojewódzkiej 
Nr  645 wraz z drogowymi obiektami inżynierskimi na odcinku granica województwa – 
Gawrychy - Zadanie I: granica województwa  podlaskiego – Gawrychy  od km 25 + 320 do km 
31 + 998. 
 

1.2. Zakres stosowania ST 

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

1.3. Zakres robót objętych ST 

Roboty, których dotyczy Specyfikacja obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na 
celu wykonanie i montaż konstrukcji stalowych występujących w obiekcie przetargowym składa-
jących się na konstrukcję stalową. Są to: 
- konstrukcja stalowa słupów głównych 

1.4. Określenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami oraz z 
określeniami podanymi w ST-.D 00.00.00. „Wymagania ogólne” 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z Doku-
mentacją Projektową, ST i poleceniami Inżyniera. Ogólne wymagania dotyczące robót podano 
w ST. D-00.00.00.”Wymagania ogólne” Wytwórnia konstrukcji stalowej musi być po wizytacji za-
twierdzona przez Inżyniera Kontraktu. 

2. Materiały 

Słupy stalowe dostarczane są na budowę jako gotowe elementy zabezpieczone antykorozyjnie i 
montowane na przygotowanych kotwach wklejanych do głowic. 
Własności mechaniczne i technologiczne powinny odpowiadać wymaganiom podanym w PN-
EN 10025:2002. 

2.1. Stal konstrukcyjna 

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

2.2. Blachy 

Blachy stosowane do wykonania słupów – stal  18G2 
 

2.3. Łączniki montażowe 

2.3.1. Kotwy wklejane 

Słupy stalowe montowane są do głowic (oczepów) za pomocą czterech kotew wklejanych. Ko-
twy muszą spełniać wymaganie wytrzymałościowe określone w dokumentacji.  
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   - zabezpieczenie antykorozyjne kotew: 
   - ocynk min. 40 mikronów 
   - osłonięcie kotew kapturkami wykonanymi z tworzywa sztucznego. Kapturki  
     muszą zakrywać również podkładkę i być sztywno zamocowane na dwóch 
     nakrętkach kotwy ( zabezpieczenie przed kradzieżą). Kolor kapturków w 
     kolorze stali. 

2.3.2    Śruby montażowe 
             Do zamocowania wypełnień ekranu stosuje się śruby z stali nierdzewnej  
             montowane do słupów stalowych przy pomocy samo zaciskających się  
             klocków wykonanych z tworzywa sztucznego.( konieczność odizolowania stali  
             nierdzewnej od konstrukcji ocynkowanej) 
. 

2.4. Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej 

Materiałami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalo-
wej, według zasad niniejszej SST są: 

 Cynk, przy czym suma zanieczyszczeń ( z wyjątkiem żelaza i cyny) nie może przekra-
czać 1,5% udziału masowego.- ocynk ogniowy o grubości min 80 mikronów 

 Wielowarstwowa powłoka malarska na ocynkowane powierzchnie stalowe, wykonywa-
na przy zastosowaniu następujących farb: 
-Farby o dużej penetrowalności i zwilżalności podłoża (niskocząsteczkowej farby epok-
sydowej) zwanej sealerem (do wykonania powłoki technologicznej).- min 40 mikronów 
-Farby epoksydowej (na grunt i międzywarstwę), przystosowanej do nakładania na po-
wierzchnie ocynkowane o minimalnym czasie do nanoszenia następnej warstwy w tem-
peraturze20st.C nie dłuższym niż 8 godzin; bez ograniczonego czasu maksymalnego 
do  następnego wymalowania - min.80 mikronów 
-Farby nawierzchniowej alifatycznej, poliuretanowej bez wypełniacza płatkowego.- min. 
100 mikronów 

Wymaga się, aby zastosowany zestaw malarski posiadał minimum 10-cio letnią  gwarancję 
trwałości, wydawaną przez producenta farb. 
Wszystkie stosowane materiały malarskie muszą posiadać aprobatę Techniczną IBDiM oraz 
bogata listę zastosowań na krajowych obiektach mostowych, popartą referencjami Zamawiają-
cych. 

2.5. Dostawa materiałów na Plac Budowy  

Wykonawca dostarczy elementy stalowe na Plac Budowy z naniesionymi pełnymi powłokami 
malarskimi podkładowymi zgodnie z Projektem i Specyfikacją. Dostawa profili, blach i łączników 
nastąpi nie wcześniej niż 7 dni przed planowanym montażem.  
Każdej dostawie konstrukcji stalowej na Plac Budowy musi towarzyszyć przekazanie doku-
mentacji wysyłkowej zawierającej: 
- nazwę wytwórni,  
- numer identyfikacyjny zamówienia,  
- nazwę i adres Placu Budowy,  
- wyszczególnienie elementów wysyłkowych, 
- deklaracje zgodności,  
- atesty stali profilowej, 
- atesty łączników, 
- protokoły kontroli jakości przeprowadzonej w wytwórni. 

2.6. Składowanie materiałów  

Wykonawca zapewni składowanie materiałów na utwardzonym i odwodnionym podwyższeniu. 
Szczególnie ważne jest, aby elementy nie leżały na sobie i nie opierały się o siebie. Łączniki, 
farby i inne akcesoria będą przechowywane w pomieszczeniu zadaszonym, zamkniętym z pod-
łogą wyniesioną ponad poziom terenu.  
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3. Sprzęt 

3.1. Sprzęt do transportu i montażu konstrukcji 

Do transportu i montażu konstrukcji należy używać żurawi, wciągarek, dźwigników, po nośników 
i innych urządzeń. Wszelkie urządzenia dźwigowe, zawiesia i trawersy podlegające przepisom 
o dozorze technicznym powinny być dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniają-
cymi do ich eksploatacji. 

3.2. Sprzęt do robót spawalniczych 

*  Stosowany sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy zgodnie z technologią 
spawania i dokumentacją konstrukcyjną. 
*  Spadki napięcia prądu zasilającego nie powinny być większe jak 10%. 
*  Eksploatacja sprzętu powinna być zgodna z instrukcją. 
*  Stanowiska spawalnicze powinny być odpowiednio urządzone: 
-  spawarki powinny stać na izolującym podwyższeniu i być zabezpieczone od wpływów atmos-
ferycznych 
-  sprzęt pomocniczy powinien być przechowywany w zamykanych pomieszczeniach. 
- stanowisko robocze powinno być urządzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpożarowymi, 
zabezpieczone od wpływów atmosferycznych, oświetlone z dostateczną wentylacją; Stanowisko 
robocze powinno być odebrane przez Inżyniera. 

3.3. Sprzęt do połączeń na śruby 

Do scalania elementów należy stosować dowolny sprzęt. 
Wytwórca konstrukcji w programie wytwarzania (pkt.5.1.2.) i Wykonawca w programie montażu 
(pkt. 5.1.3.) obowiązani są do przedstawienia Inżynierowi Projektu do akceptacji wykaz zasad-
niczego sprzętu. Inżynier jest uprawniony do sprawdzenia, czy urządzenia dźwigowe posiadają 
ważne świadectwa wydane przez Urząd Dozoru Technicznego. Wykonawca na żądanie Inży-
niera jest zobowiązany do próbnego użycia sprzętu w celu sprawdzenia jego przydatności. 
Sprawdzenie powinno odbywać się w obecności przedstawiciela Inżyniera. 

3.4. Sprzęt do montażu kotew wklejanych 

Otwory należy wiercić przy pomocy wiertnicy. Usytuowanie otworów wg szablonów. Montaż ko-
tew przy pomocy wiertarek udarowych. 

4. Transport  

4.1. Transport zewnętrzny (od dostawcy na miejsce budowy). 

Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powinny od-
bywać się tak, aby powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od substancji ak-
tywnych chemicznie i zanieczyszczeń mogących utrzymywać wilgoć. Wyroby ze stali kon-
strukcyjnej powinny być utrzymywane w stanie suchym i składowane nad gruntem na odpo-
wiednich podporach. Niedopuszczalne jest długotrwałe składowanie stali niezabezpieczonych 
przed opadami. 
Konstrukcja przed wysyłką powinna być zabezpieczona przed korozją i wysyłana w kolejności 
uzgodnionej z wykonawcą montażu. Wszystkie elementy konstrukcji powinny być ładowane na 
środki transportu w ten sposób, aby mogły być transportowane i rozładowywane bez powstania 
nadmiernych naprężeń, deformacji lub uszkodzeń. Przewożone elementy powinny być załado-
wane w ten sposób, aby nie przekraczały żadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez nor-
my. 

4.2. Transport wewnętrzny – załadunek i wyładunek. 

Urządzenia transportowe stosowane w transporcie wewnętrznym i przeładunkach powinny być 
sprawne oraz bezpieczne. W celu zapewnienia pełnego bezpieczeństwa obsługa tych urządzeń 
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powinna być pouczona o ich działaniu, o posługiwaniu się nimi oraz o zachowaniu się w ich po-
bliżu, na co należy uzyskać pisemne potwierdzenie pracowników.  
  

4.3. Likwidacja uszkodzeń transportowych 

Jeśli usuwanie odchyłek i uszkodzeń Inżynier uzna za konieczne, to Wytwórca przedstawia In-
żynierowi Projektu do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchyłek. In-
żynier może zastrzec, jakich prac nie można wykonywać bez obecności przedstawiciela Inży-
niera. Koszt prac ponosi Wytwórca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystąpić tak 
szybko, jak jest to możliwe ze względów technicznych. Po zakończeniu prac Wykonawca mon-
tażu dokonuje odbioru w obecności przedstawiciela Inżyniera. Jeśli po prostowaniu (usuwaniu 
odchyłek) występują pęknięcia lub inne uszkodzenia, element (lub jego część) zostaje zdyskwa-
lifikowany. 

5. Wykonanie robót 

5.1. Cięcie 

Brzegi po cięciu powinny być czyste, bez naderwań, gradu i zadziorów, żużla, nacieków i roz-
prysków metalu po cięciu. Miejscowe nierówności zaleca się wyszlifować. 
 

5.2. Prostowanie i gięcie 

Podczas prostowania i gięcia powinny być przestrzegane ograniczenia dotyczące granicznych 
temperatur oraz promieni prostowania i gięcia. 
W wyniku tych zabiegów w odkształconym obszarze nie powinny wystąpić rysy i pęknięcia. 
 

5.3. Składanie zespołów 

Części do składania powinny być czyste oraz zabezpieczone przed korozją co najmniej w miej-
scach, które po montażu będą niedostępne. Stosowane metody i przyrządy powinny zagwaran-
tować dotrzymanie wymagań dokładności zespołów i wykonania połączeń według załączonej 
tabeli. 
 

Rodzaj odchyłki Element konstrukcji Dopuszczalna odchyłka 

Nieprostoliniowość Pręty, blachownice, 
słupy, części ram 

0,001 długości lecz nie więcej 
jak 10 mm 

Skręcenie pręta - 0,002 długości lecz nie więcej 
niż 10 mm 

Odchyłki płaskości półek, ścia-
nek środników 

— 2 mm na dowolnym odcinku 
1000 m 

Wymiary przekroju - do 0,01 wymiaru lecz nie więcej 
niż 5 mm 

Przesunięcie środnika - 0,006 wysokości 

Wygięcie środnika - 0,003 wysokości 
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Długość elementu 

Wymiar nominalny mm Dopuszczalna odchyłka wymiaru mm 

 Przyłączeniowy swobodny 

do 500 0,5 2,5 
500-1000 1,0 2,5 
1000-2000 1,5 2,5 
2000-4000 2,0 4,0 
4000-8000 3,0 6,0 
8000-16000 5,0 10,0 
16000-32000 8,0 16,0 

 

5.3.1. Połączenia spawane 

(1)  Brzegi do spawania wraz z przyległymi pasami szerokości 15 mm powinny być oczyszczo-
ne z rdzy, farby i zanieczyszczeń oraz nie powinny wykazywać rozwarstwień i rzadzizn widocz-
nych gołym okiem. 
Kąt ukosowania, położenie i wielkość progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyłki przyj-
muje się według właściwych norm spawalniczych. Szczelinę między elementami o nieukosowa-
nych brzegach stosować nie większą od 1,5 mm. 
(2)  Wykonanie spoin 
Rzeczywista grubość spoin może być większa od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopusz-
cza się grubość mniejszą: o 5% - dla spoin czołowych o 10% - dla pozostałych 
Dopuszcza się miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jeśli wady te mieszczą się w grani-
cach grubości spoiny. Niedopuszczalne są pęknięcia, braki przetopu, kratery i nawisy lica. 
(3)  Wymagania dodatkowe takie jak: 
-  obróbka spoin 
-  przetopienie grani 
-  wymaganą technologię spawania może zalecić Inżynier wpisem do dziennika budowy. 
(4)  Zalecenia technologiczne 
-  spoiny szczepne powinny być wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne 
-  wady zewnętrzne spoin można naprawić uzupełniającym spawaniem, natomiast pęknięcia, 
nadmierną ospowatość, braki przetopu, pęcherze należy usunąć przez szlifowanie spoin i po-
nowne ich wykonanie. 

5.3.2. Połączenia na śruby 

-  długość śruby powinna być taka aby można było stosować możliwie najmniejszą liczbę pod-
kładek, przy zachowaniu warunku, że gwint nie powinien wchodzić w otwór głębiej jak na dwa 
zwoje. 
-  nakrętka i łeb śruby powinny bezpośrednio lub przez podkładkę dokładnie przylegać do łą-
czonych powierzchni. 
-  śruby ze stali nierdzewnej powinny być osłonięte koszulkami igielitowymi dla zapewnienia izo-
lacji konstrukcji ocynkowanej z stalą nierdzewną.  
 

5.4. Montaż konstrukcji 

5.4.1. Wymagania ogólne 

Montaż należy prowadzić zgodnie z dokumentacją techniczną i przy udziale środków, które za-
pewnią osiągnięcie projektowanej wytrzymałości i stateczności, układu geometrycznego i wy-
miarów konstrukcji. Kolejne elementy mogą być montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu 
stateczności elementów uprzednio zmontowanych. 
Przed przystąpieniem do prac montażowych należy: 
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-  sprawdzić stan fundamentów, kompletność i stan śrub fundamentowych oraz reperów wyty-
czających osie i linie odniesienia rzędnych obiektu. 

-  porównać wyniki pomiarów z wymiarami projektowymi przy czym odchyłki nie powinny prze-
kraczać wartości: 

 

Posadowienie słupa Dopuszczalne odchyłki w mm 

Na powierzchni betonu rzędna fundamentu do 
2,0 

rozstaw śrub 2,0 

Na podlewce Do 10,0 

 

5.4.2. Montaż 

Przed przystąpieniem do montażu należy naprawić uszkodzenia elementów powstałe podczas 
transportu i składowania.  
Dopuszczalne odchyłki ustawienia geometrycznego konstrukcji 
 

Lp. Rodzaj odchyłki Dopuszczalna odchyłka 

1 odchylenie osi słupa względem osi 
teoretycznej 

5 mm 

2 odchylenie osi słupa                                                od pionu h/300 mm 

3 strzałka wygięcia                                                  h/750 lecz nie więcej słupa niż 15 
mm 

4 wygięcie belki lub                                                 1/750 lecz nie więcej wiązara niż 15 
mm 

5 odchyłka strzałki montażowej                                  0,2 projektowanej 

5.5. Montaż kotew 

Montaż kotew odbywa się zgodnie z instrukcją producenta. Otwory wiercone są wiertłami ko-
ronkowymi. 

6. Kontrola jakości robót 

Zakres kontroli jakości robót obejmuje: 
Na etapie wstępnym: 
- weryfikację jakości prac warsztatowych, kontroli jakości w wytwórni, kwalifikacji wytwórni i jej 

personelu 
- pomiary geometrii i sprawdzenie odchyłek pojedynczych elementów 
- badanie połączeń spawanych  
- kontrola wzrokowa i kontrola grubości powłok malarskich 
- jakość łączników. 
- Sprawdzenie głębokości i czystości otworu wywierconego w oczepie do zamontowania kotwy 
Po zakończeniu montażu i malowania: 
- sprawdzenie ogólnej geometrii ustroju 
- sprawdzenie połączeń montażowych 
- sprawdzenie wykończenia zakotwień 
- końcowy pomiar grubości ocynku i powłok malarskich  
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7. Obmiar robót 

7.1. Wymagania ogólne dotyczące obmiaru robót. 

Ilości przewidywanej stali profilowej zestawiono w Przedmiarze Robót, w którym uwzględniono 
dodatki na wykonanie spoin oraz styki montażowe. 

7.2. Jednostka obmiarowa 

Jednostką obmiarową jest 1kg wbudowanej stali profilowej. 
Do obliczania należności przyjmuje się ilość (kg) zmontowanej konstrukcji.  
Ilości przewidywanej ilości stali profilowej zestawiono w Przedmiarze Robót, w którym uwzględ-
niono dodatki na wykonanie spoin oraz styki montażowe. 

8. Odbiór robót 

8.1. Ogólne zasady odbioru robót 

Wszystkie roboty objęte niniejszym rozdziałem podlegają Odbiorowi Częściowemu wg zasad 
ujętych w Specyfikacji D- 00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

8.2. Rodzaje odbiorów 

8.2.1. Odbiór dostawy stali 

Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie zaświadczenia, w które powinien 
być zaopatrzony każdy krąg lub wiązka stali.  
Zaświadczenie to powinno zawierać: 
- znak wytwórcy, 
- gatunek stali, 
- numer wyrobu lub partii, 
- znak obróbki cieplnej. 

8.2.2. Odbiór zmontowanej konstrukcji stalowej. 

Odbiór konstrukcji powinien być dokonany przez Inżyniera oraz wpisany do Dziennika Budowy, 
- Odbiór powinien polegać na sprawdzeniu zgodności użytych profili z rysunkami roboczymi 

konstrukcji stalowej i postanowieniami niniejszej Specyfikacji, 
- Sprawdzenie zgodności wykonanej konstrukcji stalowej z rysunkami roboczymi obejmuje: 

- zgodność użytych profili 
- prawidłowe wykonanie połączeń spawanych i skręcanych 
- zgodność usytuowania słupów stalowych z Projektem 

9. Podstawa płatności 

9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST D-00.00.00 "Wymagania ogólne"  

9.2. Cena jednostki obmiarowej 

Cena jednostkowa obejmuje zakup gotowych słupów, kotew wklejanych i żywicy, dostarczenie 
materiału, oczyszczenie, przycinanie, połączenia spawane ,skręcane oraz montaż konstrukcji i 
kotew wklejanych zgodnie z Dokumentacją Projektową i niniejszą Specyfikacją, a także oczysz-
czenie terenu robót z odpadów konstrukcji, stanowiących własność Wykonawcy i usunięcie ich 
poza teren budowy. 
W cenie jednostkowej mieszczą się również koszty ewentualnych rusztowań i pomostów robo-
czych niezbędnych do wykonania i montażu konstrukcji stalowych wraz z ich rozbiórką. 
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10. Przepisy związane 

Jeżeli szczególne warunki wykonania robót przytoczone w Kontrakcie nie przewidują inaczej, 
Wykonawca zastosuje się w pełni do wymagań i zaleceń poniższych przepisów. Wykonawca 
nie będzie rościł żadnych kosztów związanych ze spełnieniem postanowień poniższych doku-
mentów.  

10.1. Normy 

PN-ISO 8501-1 Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczo-
 nych podłoży stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nało-
 żonych powłok (kolorowe wzorce) 
ISO 8502-3 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i pod
 obnych produktów. Badania służące do oceny czystości po
 wierzchni. Ocena pozostałości kurzu na powierzchniach stalo-
 wych do malowania. Metoda taśmy przylepnej. 
ISO 8502-6 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i po
 dobnych produktów. Badania służące do oceny czystości po
 wierzchni. Badania wyrywkowe rozpuszczalnych zaniemczysz-
 czeń. Metoda Bresla. 
ISO 8502-9 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i po-
 dobnych produktów. Badania służące do oceny czystości po
 wierzchni. Możliwa do stosowania w warunkach terenowych me-
 toda konduktometryczna oznaczania rozpuszczalnych w wodzie 
 soli 
ISO 8504-2 Obróbka strumieniowo-ścierna 
ISO 12944-7: 1997 Wyroby lakierowe – Zabezpieczenie stali przed korozją ochron
 nymi zestawami malarskimi 

 Część 1: Ogólne wprowadzenie 
 Część 2: Klasyfikacja środowisk korozyjnych 
 Część 3: Wytyczne projektowe 
 Część 4: Typy powierzchni i jej przygotowanie 
 Część 5: Ochronne systemy powłokowe 
 Część 6: Laboratoryjne metody badania powłok 
 Część 7: Wykonanie i nadzór nad pracami malarskimi 

 Część 8: Specyfikacje dla zabezpieczeń nowych konstrukcji i prac renowacyjnych 
  Farby i lakiery. Zniszczenia powłok malarskich. 
                Oznaczenie intensywności, jakości i wielkości podstawowych typów defektów: 
                    Część 1: Ogólne zasady i schemat klasyfikacji 
                                                       Część 2: Określanie stopnia spęcherzenia 
                                                       Część 3: Określanie stopnia zardzewienia 
                                                       Część 4: Określanie stopnia spękania 
                                                       Część 5: Określanie stopnia złuszczenia 
                                                       Część 6: Określanie stopnia kredowania 
 ISO 2808: 1997  Wyroby lakierowe. Określenie grubości powłok 
 ISO 2431: 1993 Wyroby lakierowe. Określenie czasu wpływu przy     
                                                                pomocy kubków 
 PN-ISO 1512:1994 Wyroby lakierowe. Pobieranie próbek produktów w       
                                                            postaci płynu lub pasty 
 ASTM D 3559:1997 Oznaczenie przyczepności powłoki do podłoża meto   
                                                                dą taśmy. 
   ISO 1513:1992  (PN-EN 21513) Farby i lakiery. Przygotowanie próbek    
                                                                do badań 
 ISO 3270:1984  (PN-EN 23270) Wyroby lakierowe i surowce. 
                                                                Temperatura i wilgotność do aklimatyzacji i badań. 
 PN-EN ISO 1460:2001 Powłoki metalowe. Powłoki cynkowe zanurzeniowe na   
                                                                metalach żelaznych. Oznaczanie masy jednostkowe metodą  
                                                                wagową. 



 

Budowa i rozbudowa drogi wojewódzkiej nr 645 
Zadanie I: granica województwa  podlaskiego – Gawrychy  od km 25 + 320 do km 31 + 998 

Specyfikacje Techniczne 

 

 

64 

D 14.02.00 KONSTRUKCJE STALOWE 

 

 PN-EN ISO 1461:2001            Powłoki metalowe. Powłoki cynkowe nanoszone na stal metodą  
                                                                zanurzeniową (cynkowanie jednostkowe). Wymagania i badania 
  
     PN-EN ISO 14713:2000      Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych i  
                                                                żeliwnych. Powłoki cynkowe i aluminiowe. 
      PN-93/H-82200   Cynk. 
      PN-87/H-04605  Ochrona przed korozją. Określenie grubości powłok  
                                                                metalowych metodami nieniszczącymi. 
       PN-86/H-04623  Ochrona przed korozją. Pomiar grubości powłok me 
                                                                talowych 

    PN-B-06200:2002              Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i  
                                              odbioru. 
    PN-EN 10025:2002        Wyroby walcowane na gorąco z niestopowych stali konstrukcyj- 
 nych. Warunki techniczne dostawy. Elektrody stalowe otulone do  
                                            spawania i napawania. Ogólne badania i wymagania. 
    PN-91/M-69430               Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawa i napawania. 
      Ogólne wymagania i badania. 
    PN-75/M-69703                Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia. 

10.2. Inne dokumenty 

Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji stalowych dro-
gowych obiektów mostowych wydane jako załącznik do Zarządzenia Nr 12 Generalnego Dyrek-
tora dróg Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku. 


