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1. WSTEP
1.1. Przedmiot specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Szczegdlowej Specyfikacji Technicznej (SST) sa wymagania
dotyczace wykonania i odbioru robét zwigzanych z wykonaniem, zabezpieczeniem antykorozyjnym
oraz montazem stalowych balustrad.

1.2. Zakres stosowania

Szczegblowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i
kontraktowy oraz jako zatgcznik do umowy przy realizacji i rozliczaniu robot inwestycyjnych wedhtug
ustawy o zamoéwieniach publicznych.

1.3. Zakres robot obj etych specyfikacja

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotycza zasad prowadzenia rob6t zwigzanych z
wykonaniem okredlonego zakresu prac realizowanych w ramach przedmiotowego zadania. W
szczegolnosci Specyfikacja swoim zakresem obejmuije:

a) wykonanie stalowych balustrad zabezpieczajacych,
b) wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego,

¢) montaz balustrady na miejscu,

d) kontrola jakosci wykonania.

Roboty nie objete niniejsza Specyfikacjq Techniczng nalezy realizowa¢ zgodnie z
wymaganiami zawartymi w Dokumentacji Projektowej lub/i odrebnej Specyfikacji Technicznej.

1.4. Okre $lenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji Technicznej sg zgodne z obowigzujacymi Polskimi
Normami i Specyfikacjg Techniczng — ,Wymagania ogdlne”. Okreslenia podane w niniejszej SST to:

Balustrada - konstrukcja stanowigca element bezpieczehAstwa ruchu drogowego, ktorej celem jest
ochrona pieszych przed wypadnieciem poza obiekt.
Pochwyt - poziomy element balustrady, wyznaczajacy jej wysokosé.

Przeciag (dolny lub goérny ) - poziomy element balustrady réwnolegly do pochwytu znajdujacy sie
bezposrednio pod pochwytem lub nad poziomem nawierzchni

Szczeblinki — pionowe elementy miedzy przeciggami

Stupek balustrady - pionowy element konstrukcji balustrady, przekazujacy obcigzenia na konstrukcije
pomostu.

1.5. Ogolne wymagania dotycz gce robot

Ogdblne wymagania dotyczace prowadzenia robét podano w Specyfikacji Technicznej —
~Wymagania ogdlne”.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania rob6t oraz za ich zgodnos¢ z
Dokumentacjag Projektowg, Polskimi Normami, niniejsza ST oraz poleceniami Nadzoru.
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1.6. Dokumentacja, ktor g nalezy przedstawi ¢ w trakcie budowy

Dokumentacja przedstawiana przez Wykonawce w trakcie budowy musi byé zgodna z
zasadami podanymi w Ogolnej Specyfikacji Technicznej. Dodatkowo wykonawca dostarczaé¢ bedzie
nastepujace informacje:

- rysunki robocze wymagane przez zarzadzajgcego realizacjg umowy,

- program badan oraz protokoty z badan, dotyczgacych kontroli jakosci stosowanych materiatéw
stalowych oraz przygotowania powierzchni przed wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego
poszczegOblnych elementéw konstrukciji,

- aprobaty techniczne materiatéw i wyrobéw stosowanych przez Wykonawce do wykonania
konstrukcji balustrady oraz zabezpieczen antykorozyjnych elementow i wyrobéw stalowych
przeznaczonych do wbudowania w ramach realizacji budowli stanowigcej przedmiot umowy,

- deklaracje zgodnosci z podstawowym dokumentem odniesienia dla poszczegéinych partii
materiatow i wyrobow dostarczanych na budowe z przeznaczeniem do wbudowania.

2. MATERIALY
2.1. Ogodlne wymagania dotycz ace wia $ciwo sci materiatdw

Warunki ogélne stosowania materiatbw podano w Specyfikacji Technicznej — ,Wymagania
ogolne”.

Materialy do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowych muszg
posiada¢ atesty i gwarancje trwatosci producenta, jak réwniez aprobaty techniczne wydane przez
stosowne jednostki certyfikujgce np. ITB, a dla poszczegélnych zakupionego materiatu nalezy uzyskaé
i przedtozyé stosowne deklaracje zgodnosci z aprobatg techniczng, zgodnie z zapisem w punkcie 1.6
Producent powinien zapewni¢ gwarancje na wykonane zabezpieczenie antykorozyjne na okres
minimum 5 lat.

2.2. Wymagania szczegétowe dotycz gce materiatdw
2.2.1. Elementy konstrukcyjne balustrady

Balustrade przewiduje sie wykona¢ z elementéw stalowych — rur ze stali S235 spetniajacej
wymagania PN-EN 10025-1, pretow ze stali gladkie ze stali klasy A-l, gatunku St3 lub St3S oraz $rub i
podktadek ktére powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-82/M-82054.

Elementy balustrady to:
a) porecz/pochwyt z rury & 88,9/5.0 mm,
b) stupki z rur @ 88,9/5.0 mm,
c) przeciag gorny idolny z rury @ 60,3/4.0 mm,
d) szczeblinki z rur @ 38/3.2 mm,
e) kotwy
- mocowane w betonie oczepu w formie pretow @ 16 (do przykrecenia do blachy
podstawy stupka — sruby M16),
- w przypadku wykonywania montazu balustrady po wykonaniu oczepu (w istniejacej
konstrukcji) , dopuszcza sie mocowanie balustrady za pomocg kotw wklejane (kotki
typu typowe M16 lub prety @ 16 mocowane na sruby M16 wg PN-86/M-82144 i
podkfadki wg PN-78/M-82005) oraz zywicy do wklejania kotew. Zastosowana zywica
powinna by¢ materiatem twardniejgcym bezskurczowo, mie¢ bardzo dobre
wiasciwosci mechaniczne i mie¢ bardzo dobra przyczepno$¢ do betonu i stali
(wytrzymatos¢ na odrywanie > 3 MPa; przyczepnos¢ do stali > 8 MPa, wytrzymato$¢
na rozcigganie > 30 MPa).
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2.2.2. Zabezpieczenie antykorozyjne balustrady

Antykorozyjne zabezpieczenie balustrady przyjeto jako cynkowanie ogniowe zgodnie z PN-EN
ISO 1461:2009 oraz malowanie proszkowe wg. normy NEN 5254:2003 (tzw. system DUPLEX).
Elementy powinny byé ocynkowane i malowanie proszkowe w wytworni. Zastosowane materiaty w tym
zakresie powinny zapewni¢ osiggniecie wymogéw okreslonych w w/w norm.

3. SPRZET
3.1 Ogolne wymagania dotycz gce sprz etu

Ogdblne wymagania dotyczace sprzetu podano w Specyfikacji Technicznej — Wymagania
ogolne.” pkt 3.

3.2. Szczegolowe wymagania dotycz  ace sprz etu

Uzyty przez "Wykonawce" sprzet lub narzedzia powinny zapewniaé ciggtos¢ wykonywanych
rob6t i wymagang ich jakos¢. Wybér sprzetu i narzedzi nalezy do "Wykonawcy" i jest on
odpowiedzialny za szczeg6towy dobor sprzetu zapewniajacy prawidlowe wykonanie rob6t okreslonych
w Dokumentacji Technicznej, niniejszej specyfikacji technicznej oraz zgodnie z zalozong technologia.
Sprzet uzywany do montazu barier musi by¢ zaakceptowany przez nadzor.

Do wykonania i montazu balustrady Wykonawca powinien dysponowaé co najmnigj
nastepujacym sprzetem:

- dzwigiem do 5 ton wraz z odpowiednimi zawiesiami,

- spawarka,

- wiertarka,

- kluczem dynamometrycznym do dokrecania srub,

- w przypadku wykonywania otworéw na kotwy i mocowania kotkéw okreslonego typu

Wykonawca powinien dysponowa¢ wiertarka do betonu oraz innym sprzetem
rekomendowanym przez producenta.

4, TRANSPORT
4.1. Ogolne wymagania dotycz gce transportu

Warunki ogolne stosowania transportu podano w Specyfikacji Technicznej — Wymagania
ogolne.

4.2. Wymagania szczegétowe

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie materiatéw do wykonania balustrady powinny
odbywac sie tak, aby zachowac jej dobry stan techniczny. W trakcie transportu, zatadunku i roztadunku
nalezy dba¢ o zabezpieczenie powierzchni malowanych przed uszkodzeniem.

5. WYKONYWANIE ROBOT
5.1. Wymagania ogolne

Ogoblne warunki wykonania robét podano w Specyfikacji Technicznej — ,Wymagania ogélne”.
Przed rozpoczeciem robdt objetych niniejszg specyfikacja Wykonawca zobowigzany jest do
sporzadzenia Programu Zapewnienia Jakosci (PZJ) ktory powinien zawierac:
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— projekt organizacji i harmonogram robot uwzgledniajacy warunki, w jakich beda wykonywane
roboty,

— projekt warsztatowy balustrady wraz ze sposobem kotwienia, uwzgledniajacy podziat
konstrukcji na elementy montazowe i ditugosci elementéw, na ktérym balustrada ma by¢
mocowana. itp.

— opis szczegb6towych materiatdéw i wybranego zestawu antykorozyjnego do zabezpieczenia
konstrukcji balustrady,

— program zapewnienia bezpieczenstwa pracy oraz ochrony zdrowia i $rodowiska podczas
wykonywania robdt objetych niniejsza SST.

5.2. Wymagania szczegétowe
5.2.1. Wykonanie stalowych balustrad

Profile uzyte do wykonania konstrukcji balustrady stalowej powinny by¢ ciete mechanicznie.
Stosowanie palnika tlenowego dopuszczalne jest jedynie do ciecia zgrubnego. Ponadto:

» pofaczenia spawane stalowych elementéw balustrady powinny spetnia¢ wymagania normy PN-
82/S-10052.

» prace spawalnicze powinny by¢ wykonywane w hali. Jezeli bedg wykonywane na zewnatrz to
temperatura otoczenia nie moze by¢ nizsza niz +5 C,

» wszelkie prace spawalnicze winny by¢ wykonywane przez wykwalifikowanego spawacza
posiadajgcego aktualne uprawnienie,

» elektrody do spawania elementéw balustrady powinny spetia¢ wymagania normy PN-88/M-
69433,

 na budowe nalezy dostarczy¢ elementy montazowe zgodne z projektem warsztatowym
wykonanym na zlecenie i koszt wykonawcy, zabezpieczone w warsztacie antykorozyjnie.

5.2.2. Zabezpieczenie antykorozyjne balustrad

Jako zabezpieczenie antykorozyjne balustrady przyjeto cynkowanie ogniowe zgodnie z PN-EN
ISO 1461:2000 oraz malowanie proszkowe wg. normy NEN 5254:2003 (tzw.system DUPLEX).

a) Ocynkowanie ogniowe

Wszystkie elementy stalowe balustrad powinny by¢ przez producenta zabezpieczone
antykorozyjnie przez ocynkowanie ogniowe Prety kotwigce powinny by¢ ocynkowane, do co najmniej 5
cm ponizej zakotwienia w betonie. Minimalna grubo $¢é powloki cynkowej to 70 mm.  Grubos¢ ta
zapewnia dla kategorii odporno$ci korozyjnej C3, wg. PN-EN ISO 12944-2 (Obcigzenie korozyjne
umiarkowane - umiarkowany klimat nadmorski, atmosfera miejska o $rednim zanieczyszczeniu SO2).

Przed wykonaniem takiego zabezpieczenia elementy konstrukcyjne musza by¢ odpowiednio
przygotowane. Przygotowanie podtoza w szczegélnosci obejmuije:

e oczyszczenie strumieniowo-cierne  jedng z dwu dopuszczalnych metod (piaskowanie na
sucho Ilub hydropiaskowanie) badz czyszczenie przez szczotkowanie mechaniczne
powierzchni, ktéra ma zosta¢ poddana zabezpieczeniu do stopnia czystosci SA 2 i1/2 wg PN
ISO 8504, PN ISO 8501) , w ramach ktérego na powierzchni nie bedg widoczne S$lady
preparatu separacyjnego do szalunkéw, ewentualnych zanieczyszczen organicznych, oraz
mleczka cementowego, roboty zwigzane z oczyszczeniem strumieniowo $ciernym nalezy
wykona¢ zgodnie z zaleceniami normy PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie poditozy
stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw. Metody przygotowania
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powierzchni. Cze$¢ 2: Obrébka strumieniowo Scierna. Czyszczenie przy uzyciu szczotek
recznych i mechanicznych nalezy wykona¢ wg zalecen zawartych w normie PN-EN ISO 8504-
3:2004 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Metody przygotowania powierzchni. Czes¢ 3: Czyszczenie narzedziem recznym i narzedziem z
napedem mechanicznym,

< odpylenie i odtluszczenie uprzednio oczyszczonej metodg strumieniowo-cierng powierzchni
stali strumieniem sprezonego powietrza pod cisnieniem ok. 4-8 bar w przypadku czyszczenia
przez szczotkowanie mechaniczne lub strumieniowanie na sucho, zgodnie z PN-EN 1SO 8502-
3:2002,

e obrébk e chemiczn @ przy zastosowaniu odpowiedniego inhibitora korozji w przypadku
stosowania hydropiaskowania zgodnie z normg PN-EN 1SO 8502-9:2002 ,

e kontrol ¢ jako s$ci przygotowania podto za ktérg nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wytycznymi
zawartymi w normach PN-EN ISO 8503-4:1999 PN-ISO 8501-3:2004, PN-ISO 8501-
1/Ad1:1998/Ap1:2002, PN-H-04642:2000, PN-EN ISO 8502-4:2000, PN-EN ISO 8502-9:2002,
PN-EN 1SO 8503-4:1999,

» reprofilacj e — naprawe wszelkich stwierdzonych po oczyszczeniu uszkodzen i ubytkéw przy
zastosowaniu odpowiednich materiatbw naprawczych o ile zaistnieje takowa potrzeba
wykonang zgodnie z zaleceniami normy PN-ISO 8501-3:2004,

» obrdébka materialu naprawczego na powierzchni obszaréw poddanych reprofilacji.

b) Wykonanie powtoki zabezpieczaj acej, malarskiej

Elementy balustrady zabezpieczone antykorozyjnie poprzez cynkowanie ogniowe przewiduje
sie doszczelni¢ poprzez dodatkowe wykonanie w wytworni malowania proszkowego (wg normy NEN
5254:2003). Na budowie przewiduje sie jedynie uzupemi¢ ewentualne uszkodzenia powtok wynikte
podczas montazu. Do wykonania tego zabezpieczenia ( powtoki malarskiej) nalezy stosowac wytacznie
farby przeznaczone do malowania przedmiotéw narazonych na bezposrednie dziatanie czynnikow
atmosferycznych o wysokiej odpornosci na dziatanie promieniowania UV i o odpornosci na uderzenia
co najmniej 2,5 N*m, gwarantujgce zachowanie wladciwos$ci pierwotnych przez diuzszy okres (> niz 7
lat). Zaleca sie stosowac farby proszkowe poliestrowe posiadajace wysokg odpornos¢ w ekspozycji
zewnetrznej oraz doskonate wlasciwosci zabezpieczajace i dekoracyjne. Czas utwardzania w piecu w
zaleznosci od rodzaju stosowanych farb. Grubo $¢ warstwy lakieru min. 80 _um. Kolor z palety RAL
do uzgodnienia z zarzadzajgcym realizacjg umowy.

5.2.3. Montaz balustrady

Kotwy do mocowania balustrad nalezy mocowa¢ wg dokumentacji przed betonowaniem
konstrukcji. Zaleca sie dodatkowo dolng cze$¢ kotwy nalezy zamocowaé do zbrojenia, aby nie ulegta
przesunieciu w trakcie betonowania. W przypadku mocowania w istniejagcym betonie, kotwy nalezy
wkleja¢ w wywiercone wczesniej otwory za pomocach zywicy epoksydowej. Zywice nalezy stosowaé
scisle wg wskazan producenta.

Po zabetonowaniu kotew lub wklejeniu pretow kotwigcych nalezy przystapi¢ do montazu
stupkéw balustrady w taki sposéb, aby jego podstawa byla usytuowana w poziomie. Poziom podstawy
stupka nalezy korygowa¢ za pomocg nakretek ptaskich umieszczonych pod blachg podstawy stupka.
Pod podstawag nalezy wykona¢ podlewke z zaprawy niskoskurczowej lub zywicy epoksydowej. Nad
wszystkimi dylatacjami nalezy wykonaé dylatacje balustrady. Dylatacje w konstrukcjach balustrady
powinny umozliwia¢ swobodny ruch.
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Zaznacza si e, ze generalnie podziat balustrady na elementy nale  zy do Wykonawcy, ktory
wykona projekt warsztatowy balustrady uwzgl  edniajgcy podziat na elementy monta zowe,
mo zliwo $ci wykonania, transportu i monta  zu konstrukcji na budowie oraz uwzgl edni dylatacje
balustrady.

5.2.4. Roboty wyko hczeniowe

Do rob6t wykonczeniowych nalezg prace zwigzane z dostosowaniem wykonanych rob6t do
warunkow budowy obiektu i roboty porzadkowe.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT
6.1. Ogodlne zasady kontroli jako $ci robét

Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w Specyfikacji Technicznej ,Wymagania ogdine”.
Kontroli podlegajg wszystkie etapy prowadzenia rob6t. Kontrola biezaca winna by¢ dokumentowana
notatkg lub protokotem z udzialem Wykonawcy. Po zakonczeniu prac sprawdzeniu podlega teren
rob6t. Teren powinien zosta¢ uprzatniety, wyglad terenu przywrécony do stanu jak przed robotami.

6.2. Wymagania szczegétowe

Kontrola polega na sprawdzeniu w szczegoélnosci:

a) Spoin w potaczeniach elementéw balustrady stalowej, niedopuszczalne sg rysy lub pekniecia
w spoinie lub materiale w jej sasiedztwie. Wady spoiny wykrywalne przez ogledziny nalezy
okresla¢ zgodnie z normg PN-15/M-69703. Klasa wadliwosci spoiny nie powinna by¢ wyzsza
niz W2 wg PN-85/M-69775. Stopien dokrecenia $rub nalezy kontrolowa¢ przy uzyciu klucza
dynamometrycznego.

b) Zgodnosci wykonania balustrady z dokumentacjg projektowg (lokalizacja, wymiary, wysokosc).

c) Zachowania dopuszczalnych odchytek wymiaréw, ktére wynosza;
- odchylenie stupka od pionu + 0,5%
- odchytka w odlegto$ci ustawienia stupka w planie £ 0,5 cm
- odchyika odlegtosci miedzy stupkami + 1,0 cm
- odchyika od prostoliniowosci wykonanej balustrady 0,5%

d) Kontrola jakosci wykonanej powtoki, obejmujgca:
- kontrole powierzchni powtoki pod katem wystepowania odbarwien, nieciggtosci, odspojen,
- pomiar przyczepnoéci powitoki do podioza, zgodnie z wymaganiami normy PN-
EN1542:2000,
e) Pomiar grubosci warstwy zabezpieczenia.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogolne zasady obmiaru robét

Ogolne zasady obmiaru podano w Specyfikacji Technicznej — ,Wymagania ogoine”.
7.2, Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiarowg jest metr biezacy (1 mb) balustrady z profili rurowych montowanych na
kotwach/markach w nowym betonie lub kotwach wklejanych w betonie istniejacym.
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8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robot

Ogodlne zasady odbioru robét podano w Specyfikacji Technicznej - ,Wymagania ogélne”.
8.2. Szczego6towe zasady odbioru

Odbiér robot jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiaréw, badan i oceny wizualnej.
Jezeli wszystkie badania przewidziane w pkt. 6 daty wynik pozytywny, wykonane roboty nalezy uzna¢
za wykonane zgodnie z wymaganiami niniejszej specyfikacji. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik
ujemny wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest
zobowigzany doprowadzi¢ roboty do zgodnosci ze specyfikacjg i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. PODSTAWY PLATNO SCI
9.1. Ogodlne ustalenia dotycz ace podstawy ptatno $ci

Wymagania dotyczace podstawy ptatnosci podano w Specyfikacji Technicznej - ,Wymagania
0golne”.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Podstawg platnosci jest cena jednostkowa skalkulowana przez Wykonawce za jednostke
obmiarowg ustalong dla danej pozycji kosztorysu. Dla pozycji kosztorysowych wycenionych ryczattowo
podstawg pfatnosci jest wartos¢ (kwota) podana przez Wykonawce w danej pozycji kosztorysu. Cena
jednostkowa lub kwota ryczattowa pozycji kosztorysowej bedzie uwzglednia¢ wszystkie czynnosci,
wymagania i badania skfadajace sie na jej wykonanie, okreslone dla tej roboty w SST i w dokumentac;ji
projektowej. Ceny jednostkowe lub kwoty ryczattowe robét powinny obejmowa¢ w szczegolnosci:

a) sporzadzenie Programu Zapewnienia Jakosci (PZJ) wraz z wykonaniem rysunkéw
warsztatowych balustrady i uzyskaniem akceptacji Inzyniera,

b) prace przygotowawcze i pomiarowe,

c) prefabrykacja balustrady w warsztacie i jej antykorozyjne zabezpieczenie - cynkowanie
ogniowe + malowanie proszkowe,

d) wytworzenie i montaz elementéw kotwigcych wraz z regulacjg wysokosciowa i w planie,

e) montaz balustrady na konstrukcji obiektu wraz z regulacje w pionie i planie,

f)  wykonanie podlewki z zapraw niskokurczliwych / epoksydowych,

g) wykonanie niezbednych badan i pomiaréw wymaganych w specyfikacji

h) dostarczenie wszystkich materiatéw podstawowych i pomocniczych,

i) odwiezienie materialtdbw odpadowych na miejsce zaakceptowane przez Zarzadzajacego
realizacjg przedmiotu umowy — inspektora nadzoru,

i) montaz, demontaz i przemieszczanie w obrebie budowy urzgdzen towarzyszacych,

k) robocizne bezposrednig wraz z towarzyszacymi kosztami,

l)  wartos¢ zuzytych materiatdw wraz z kosztami zakupu, magazynowania, ewentualnych
ubytkéw i transportu na teren budowy,

m) wartos¢ pracy sprzetu wraz z towarzyszacymi kosztami,

n) koszty posrednie, zysk kalkulacyjny i ryzyko,

0) koszty zwigzane z organizacjg ruchu itp.

p) uporzadkowanie terenu robét;

gq) przygotowanie materiatéw niezbednych do dokonania odbioru robat;
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PRZEPISY ZWIAZANE
Przepisy zwi gzane

1. Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. - Prawo budowlane (tekst jed. Dz.U. nr 207 poz. 2016 z 2003 r.)

2. Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczenstwa i
higieny pracy podczas wykonywania rob6t budowlanych (Dz. U. z 2003 r. Nr 47 poz. 401).

3. Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 26.06.2002 r. w sprawie dziennika budowy,
montazu i rozbiérki tablicy informacyjnej oraz ogtoszenia zawierajacego dane dotyczace
bezpieczenstwa pracy i ochrony zdrowia (Dz. U. z 2002 r. Nr 108 poz. 953).

4. Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 2 wrzesnia 2004 r. w sprawie szczeg6towego
zakresu dokumentacji projektowej, specyfikacji technicznych wykonania i odbioru robot
budowlanych oraz programu funkcjonalno-uzytkowego (Dz. U. z 2004 r. nr 202 poz. 2072)

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

Normy

[1] PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

[2] PN-EN 10025-1:2007 - Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes¢ 1:
Ogolne warunki techniczne dostawy.

[3] PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakretki.

[4] PN-EN 499:1997 Spawalnictwo. Materialy dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do
recznego spawania tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie.

[5] PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

[6] PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania wizualne.

[71 PN-EN ISO 12944-1-8 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich

[8] PN-EN ISO 11126-1:2001 Przygotowanie podiozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw - Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw
stosowanych w obrobce strumieniowo-sciernej - Czesé 1: Ogdllne wprowadzenie i
klasyfikacja

[91 PN-EN ISO 11126-3:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw - Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo-$ciernej - Zuzel pomiedziowy

[10] PN-EN ISO 12944-2:2001 - Farby i lakiery Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk.

[11] PN-EN ISO 1461:2009 - Powioki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg
(cynkowanie jednostkowe) -- Wymagania i badania

[12] PN-H-04684:1997 Ochrona przed korozjg. Nakladanie powtok metalizacyjnych z cynku,
aluminium i ich stopdw na konstrukcje stalowe i wyroby ze stopéw zelaza.

[13] NEN 5254:2003 Przemystowego zastosowania powlok organicznych na produktach
ocynkowanych (system DUPLEX) - (NL).

[14] PN-ISO 8501-1/Ad1:1998/Ap1:2002 Przygotowanie podiozy stalowych przed nakfadaniem
farb i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i
stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podiozy stalowych po
catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok (Dodatek Ad1)

[15] PN-1SO 8501-2:1998 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej
pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu tych powtok.

[16] PN- ISO 8501-2: 1998/Ap1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakiadaniem farb i
podobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania
wczes$niej pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu tych powtok
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[17] PN-1ISO 8501-3:2004 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czesé 3: Stopnie przygotowania spoin,
ostrych krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni

[18] PN-1SO 8502-5:2002 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Cze$¢ 5: Oznaczanie chlorkow
na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania (metoda rurki wskaznikowej).

[19] PN-H-04642:2000 Przygotowanie podiozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Terenowe oznaczanie
rozpuszczalnych produktéw korozji zelaza

[20] PN-70/H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do
malowania. Ogolne wytyczne

[21] PN-EN I1SO 4618-3:2001 Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczace wyrobow lakierowych.
Czes¢ 3: Przygotowanie powierzchni i metody nakladania

[22] PN-EN 1SO 8502-2:2002 Przygotowanie podiozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Laboratoryjne
oznaczanie chlorkéw na oczyszczonych powierzchniach.

[23] PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Ocena pozostatosci
kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania (metoda z tasmag
samoprzylepna)

[24] PN-EN ISO 8502-4:2000 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensaciji pary wodnej przed naktadaniem farby.

[25] PN-EN ISO 8502-6:2000 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Ekstrakcja
rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy. Metoda Bresle'a.

[26] PN-EN ISO 8502-9:2002 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Czes$¢ 9: Terenowa
metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie

[27] PN-EN ISO 8503-1:1999 Przygotowanie podiéz stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktdéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podiozy stalowych po
obrébce strumieniowo-sciernej. Wyszczegodlnienie i definicje wzorcéw ISO profilu powierzchni
do oceny powierzchni po obrébce strumieniowo-$cierne;.

[28] PN-EN ISO 8503-2:1999 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktdéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podiozy stalowych po
obrébce strumieniowo-sciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po
obrébce strumieniowo-$ciernej. Sposob postepowania z uzyciem wzorca.

[29] PN-EN ISO 8503-3:1999 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podiozy stalowych po
obrébce strumieniowo-sciernej. Metoda kalibrowania wzorcéw ISO profilu powierzchni do
okreslania profilu powierzchni. Spos6b postepowania z uzyciem mikroskopu.

[30] PN-EN ISO 8503-4:1999 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktdéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podiozy stalowych po
obrébce strumieniowo-sciernej. Metoda kalibrowania wzorcéw ISO profilu powierzchni do
okreslania profilu powierzchni. Sposéb postepowania z uzyciem przyrzadu stykowego.

[31] PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow. Metody przygotowania powierzchni. Cze$¢ 1: Zasady ogéine.

[32] PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Cze$¢ 2: Obrdbka strumieniowo-
Scierna.

[33] PN-EN ISO 8504-3:2004 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Cze$¢ 3. Czyszczenie
narzedziem recznym i narzedziem z napedem mechanicznym.
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[34] PN-M-69430 (PN-91/M-69430) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i
napawania - Ogélne wymagania i badania.
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