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M-19.01.04. BALUSTRADY STALOWE
1.  WSTEP

1.1. Przedmiot STWIOR.

Przedmiotem niniejszych STWIOR sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot zwigzanych z wykonaniem i
montazem balustrady dla obiektu mostowego i przepustéw wykonywanych w ramach zadania pod tytutem ,,Budowa
podestu wraz z barierami przy kontenerze SRK w kilometrze 253+920 drogi krajowej nr 20”. Roboty powinny by¢
wykonane zgodnie z Dokumentacja Projektowa i STWIOR.

1.2. Zakres stosowania STWIOR.

Specyfikacja Techniczna (STWIOR) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji
Robo6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét objetych STWIOR.

Ustalenia zawarte w niniejszych STWIiOR dotycza zasad prowadzenia robot zwiazanych z :
— dostarczeniem na budowe i zamontowaniem balustrady.

— Zakresem swym obejmujg wymagania stawiane materiatom i wykonywanej pracy.

— Wytworzeniem i zabezpieczenie antykorozyjne balustrady.

1.4. OKreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe s3 zgodne z obowiazujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami podanymi w
STWIOR D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” [1] pkt 1.4.

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robot
Ogoblne wymagania dotyczace robot podano w STWIOR D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne” [1], pkt 1.5.
2. MATERIALY

2.1. Ogdlne wymagania dotyczace materialow

Ogoblne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w STWIiOR D-M-00.00.00
»,Wymagania ogolne” [1] pkt 2.

Materiaty do wykonania rob6t powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i STWIOR.

Wysoko$¢ balustrady powinna by¢ zgodna z dokumentacjg projektowa i powinna wynosié:

— 1200 mm - przy $ciezkach rowerowych ,

2.2.  Materialy do wykonania balustrady

2.2.1. Materialy stalowe

Stalowe segmenty balustrad powinny by¢ wykonane w Wytwoérni z blach lub ksztattownikow.

Gatunki stali jakie beda uzywane do wykonania segmentéw to: S235J0 wg PN-EN 10025-1.

Stosowane elementy stalowe (ksztattowniki, tgczniki, blachy) powinny by¢ zgodne z Dokumentacjg Projektowq.
Elementy te nie mogg by¢ uszkodzone, zdeformowane ani skorodowane.

Do zamocowania stupkéw balustrad nalezy stosowac kotwy wklejane na zywiceg (z systemowych ampulek) i stosowane
do tzw. zamocowan cigzkich (duzych obciazen). Stosowane kotwy do zamocowania balustrad powinny by¢
zabezpieczone antykorozyjnie poprzez cynkowane ogniowe min. grubosci 45 pm. Elementy zakotwien powinny by¢
zgodne z Dokumentacja Projektows.

2.2.2. Zabezpieczenie antykorozyjne elementow stalowych

Balustrady nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjnie poprzez ocynkowanie ogniowe min. gr. 85um i dodatkowo pokry¢
powlokami malarskimi min. gr. 180um. Kolor ostatniej warstwy powloki malarskiej - wg dokumentacji projektowej.
Z uwagi na trwato$¢ i estetyke zaleca si¢ wykonanie powloki malarskiej metodg lakierowania proszkowego.

2.2.3. Podlewka

Stupki poreczy powinny by¢ ustawione na warstwie podlewki (zaprawa o spoiwie polimerowo-cementowym lub
zaprawa z zywic) grubosci 2-3 mm. Scianki boczne podlewek powinny zosta¢ zlicowane po obwodzie z dolnymi
krawedziami blach podstaw.
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Z uwagi natrwalo$¢, szczelno$¢ i szybko$¢ wigzania przewiduje sie wykonanie podlewek z szybkosprawnych,
dwusktadnikowych zapraw na bazie zywic (np. epoksydowych).

Do wypetnienia przestrzeni pod stopami stupkow zastosowaé zaprawe o wytrzymatosci na $ciskanie co najmniej
35 MPa.

3. SPRZET

Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWIOR D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 3.

Wybor sprzgtu do nalezy do Wykonawcy. W przypadku, gdy uzyty przez Wykonawce sprzet lub narzgdzia nie
zapewniaja bezawaryjnej pracy lub uzyskania wymaganej jako$ci robot, Inzynier moze zazada¢ zmiany stosowanego
sprzgtu lub narzgdzi.

4. TRANSPORT

Ogo6lne wymagania dotyczace transportu podano w STWIOR D-M 00.00.00. ,,Wymagania ogolne” pkt. 4.
Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie materialéw powinno odbywac¢ si¢ tak, aby zachowa¢ ich dobry stan
techniczny.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne zasady wykonania robot
Ogolne zasady wykonania robot podano w STWiOR D-M 00.00.00. ,,Wymagania ogdlne” pkt. 5.
5.2. Wykonanie balustrad

Wszystkie elementy spawane elementow powinny by¢ cigte mechanicznie i spawane na wytworni producenta.

Prace spawalnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajacym aktualne uprawnienia.
Obrobke spoin mozna wykona¢ recznie szlifierka lub frezarka albo stosowaé inng obrobke mechaniczna pod
warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubosci.

Do wykonywania potaczen spawanych mozna uzywa¢ wylacznie materialow spawalniczych majacych zaswiadczenie
0 jakosci.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutow do spawania i topnikow powinny by¢ zgodne z
wymaganiami obowigzujacych norm i zaleceniami producentow.

Stan techniczny sprzetu spawalniczego powinien zapewni¢ utrzymanie okre§lonych parametréw spawania, przy czym
wahania natgzenia i napigcia pradu podczas spawania nie moga przekracza¢ 10%.

Niedopuszczalne sg rysy lub peknigcia w spoinie lub materiale w jej sasiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych lub zakle$nie¢. W
spoinach nie obrabianych nierdéwno$¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15 % grubosci spawanych elementow.
Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4.

Potaczenia spawane stalowych elementéw powinny spetnia¢ wymagania normy PN-82/S-10052 pkt.8.2.2.2. oraz
pkt.8.2.3.2. Elektrody do spawania elementow ogrodzenia powinny spelnia¢ wymagania normy PN-88/M-69433.
Wymaga sie, aby stupki, porecze oraz przeciggi balustrad montowanych na obiektach oraz w bezposrednim ich
sasiedztwie wykonane zostaty ze stalowych profili zamknigtych.

W celu wyeliminowania spawanych stykow montazowych (wymagajacych malowania na budowie) zaleca sie
wykonanie balustrad sktadajacych si¢ z segmentéw skrecanych na $ruby montazowe. Przyjmuje si¢, ze dlugosé
typowego segmentu montazowego bedzie nie mniejsza niz 6,0 m.

Dla obiektéw ze skrzydtami uko$nymi w planie rowniez wymaga si¢ ustawienia balustrad wzdtuz gzymsow skrzydet.
5.2. Montaz

Konstrukcje balustrad i porgczy wykonaé¢ zgodnie z Dokumentacja projektowa oraz Dokumentacjg warsztatowa,
opracowang na koszt Wykonawcy i zatwierdzong przez Inzyniera, ktora uwzgledni m.in. wystgpujacy na obiekcie
spadek podhuzny. Dlugos$¢ segmentéw montazowych dostosowaé do mozliwosci transportowych.

Blachy podstaw balustrad powinny by¢ réwnolegte do powierzchni elementow betonowych w ktorych sa kotwione,
czyli powinny by¢ spawane do stupkdéw pod odpowiednim katem wynikajacym ze spadkéw poprzecznych kap i
gornych stref §cianek zaplecznych.

Do zamocowania stlupkéw balustrad i poreczy stosowaé kotwy wklejane na zywice (z systemowych ampulek) i
stosowane do tzw. zamocowan cig¢zkich (duzych obcigzen).

Montaz barier i balustrad dopuszczony po wykonaniu nawierzchnio-izolacji na gérnych ptaszczyznach kap i

$cianek zaplecznych.

Do zamocowania shlupkow balustrady stosowa¢ kotwy mechaniczne, co najmniej M12, przeznaczone do duzych
obciazen, o nosnosci min. 20kN, wykonane ze stali nierdzewnej klasy co najmniej A4, zakonczone tbem maszynowym
i montowane przelotowo.
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Segmenty balustrad powinny by¢ dylatowane, a szczelina w pochwycie odpowiednio zabezpieczona.

W miejscu wystgpowania dylatacji ustroju niosgcego wykona¢ przerwy dylatacyjne, ktore umozliwiag swobodny ruch
podtuzny.
Podlewke umiesci¢ pod slupkami przed ich montazem lub w trakcie montazu pod ci$nieniem.

W przypadku obiektu zakrzywionego w planie, segmenty montazowe balustrad i porgczy nalezy wygia¢ zgodnie z linia
gzymsow. Wystepowanie na stykach segmentow zataman linii jest niedopuszczalne.

5.3. Zabezpieczenie antykorozyjne

Zabezpieczenia antykorozyjne, lgcznie z ostatniag warstwa nawierzchniowa, nalezy wykona¢ w fazie wytwarzania
warsztatowego w Wytworni. Zakres robot spawalniczych na budowie nalezy ograniczy¢ do niezbednego minimum.
Ewentualne roboty spawalnicze prowadzi¢ w temperaturze powyzej +5°C zgodnie z PN-89/S-10050.

Zabezpieczenia w obrebie stykow montazowych, naprawy i uzupetienia powtok wg STWiIOR M 14.02.00.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogdlne zasady kontroli jakosci robot
Ogolne zasady kontroli jako$ci robot podano w STWIOR D-M-00.00.00 [1] ,,Wymagania ogdlne”, pkt 6.
6.2. Badania przed przystapieniem do robaét

Przed przystapieniem do rob6t Wykonawca powinien:

—  uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajace wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stosowania
(certyfikaty zgodnos$ci, deklaracje zgodnosci, aprobaty techniczne, ew. badania materiatow wykonane przez
dostawcow itp.), potwierdzajace zgodnos$¢ materiatdéw z wymaganiami pktu 2 niniejszych STWIOR,

— ew. wykona¢ wlasne badania wlasciwosci materiatow przeznaczonych do wykonania robot, okreslone w pkceie 2
lub przez Inzyniera,

—  sprawdzi¢ cechy zewngtrzne elementéw balustrady (sprawdzenie wygladu zewnetrznego elementéw balustrady
nalezy przeprowadzi¢ na podstawie ogledzin przez ocen¢ uszkodzen na powierzchni poszczegdlnych elementow
oraz kompletno$ci balustrady).

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

6.3. Kontrola materialow

6.3.1. Kontrola konstrukcji stalowej balustrady

Materialy nalezy sprawdza¢ na podstawie atestow producenta, potwierdzajacych ich zgodno$é z wymaganiami
STWIOR.

6.3.2. Kontrola materialow malarskich

Przed przystapieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca przedstawi przy kazdej dostawie deklaracj¢ zgodnosci
lub certyfikat zgodno$ci materialu z Polska Normg lub aprobatg techniczng. Materialy, na podstawie powyzszych
dokumentoéw, powinny spetnia¢ wymagania podane w pkcie 2 niniejszych STWIOR. Materialy nie spelniajace
wymogoéw nalezy wyeliminowaé. Przed wbudowaniem materiatu Wykonawca musi przedstawi¢ Inzynierowi karty
techniczne poszczegdlnych materiatdéw. Przed rozpoczeciem malowania nalezy do§wiadczalnie ustali¢ parametry
malowania. Wykonawca powinien przeprowadzi¢ probne malowanie powierzchni za pomocg wybranego systemu farb i
przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma obowigzek kontrolowaé lepko$¢ materiatu malarskiego
kazdego pojemnika.

6.4. Kontrola montazu balustrady

Jezeli dokumentacja projektowa, ani STWIOR nie podaja inaczej, mozna przyjac nastgpujace dopuszczalne odchytki
montazu balustrad:

- odchylenie stupka od pionu * 0,5%,

- odchytka w odleglosci ustawienia stupka od krawedzi jezdni + 0,5 cm,

- odchytka od prostoliniowos$ci wykonanej balustrady 0,5%.

Nalezy skontrolowa¢ styk stupka z powierzchnig betonu chodnika - powinien by¢ szczelny, a zaprawa niskoskurczowa
tak uformowana, aby odptyw wody byl na zewnatrz.

6.5. Kontrola zabezpieczenia antykorozyjnego balustrady

6.5.1. Kontrola ocynkowania ogniowego

Wykonanie ocynkowania ogniowego nalezy sprawdzi¢ zgodnie z PN-EN 1SO 1461[2].
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6.5.2. Kontrola malowania
6.5.2.1. Kontrola przygotowania powierzchni do malowania

a) Wizualna ocena stanu powierzchni

Wizualng ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie sucho$ci, braku zapylen i zanieczyszczen olejami i smarami.
b) Kontrola odtluszczenia

Powierzchnia badana zgodnie z ISO/DIS 8502-7 [6] powinna wykazywaé brak zattuszczenia.

¢) Badanie skutecznos$ci odpylenia

Stopien zapylenia badany zgodnie z PN-EN I1SO 8502-3 [7] powinien by¢ nie wyzszy niz 3.

d) Kontrola zanieczyszczen jonowych (w przypadkach watpliwych)

Poziom zanieczyszczen jonowych badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-9 [12]

powinien wynosi¢ ponizej 15 mS/m.

6.5.2.2. Kontrola naktadania powlok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawnosci uzytego sprzetu i techniki naktadania
materiatu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczacych warunkow pogodowych i zabezpieczenia $wiezo
wykonanych powlok oraz przestrzegania czasu schnigcia i aklimatyzacji powtok.

Rozpoczynajac nanoszenie powlok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu i materialdéw nalezy na biezaco
kontrolowa¢ grubo$¢ naktadanej warstwy mierzac jej grubos¢ na mokro grzebieniem malarskim zgodnie z PN-EN 1SO
2808 [13] metoda 7B.

Nalezy kontrolowa¢ tzw. ,,wyrabianie”, czyli pogrubienie powloki wykonywane po wyschnigciu naniesionej powtoki
na krawedziach, szczelinach, spoinach. Do ,,wyrabiania” nalezy stosowac farb¢ w innym kolorze niz kolor danej
powtoki.

6.5.2.3. Sprawdzenia jakosci wykonanych powtok

Wykonawca wykaze, ze poszczegdlne powloki malarskie zostaly wykonane zgodnie z przedmiotowymi normami,

dokumentacja projektowa i STWIiOR:

— po zagruntowaniu,

— po wykonaniu mi¢gdzywarstwy, przed wysytka z warsztatu,

— po wykonaniu warstwy nawierzchniowej.

Oceng jako$ci powlok malarskich przeprowadza si¢ kontrolujac:

— wyglad zewngtrzny powtoki (ocena niedomalowan, zaciekdow, wtracen, zmarszczen, cofania si¢ wymalowania,
kraterowania igtowego, kraterowania z pekajacymi pecherzami, spekan, skorki pomaranczowej, suchego natrysku,
podnoszenia, zgodnos$ci koloru z projektowanym),

— grubo$é powlok,

— przyczepnos¢ powlok,

— twardos¢ powtoki.

a) Sprawdzenie wygladu zewnetrznego powtoki

Oceny wygladu dokonuje si¢ nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z odlegtosci

0,5 + 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obserwacji przyjmuje si¢ obszar w ksztalcie kwadratu o boku 10 cm (lub

odpowiednio mniejszym w przypadku szczeblinek), dobrze widoczny z odlegltosci 0,5 + 1,0 m. Nalezy przyjac¢ 5 miejsc

obserwacji.

Powtoki posrednie nie powinny wykazywa¢ wad niedopuszczalnych, tzn.:

— grubych zaciekéw w formie firanek z wystepujacymi na nich specherzeniami powtoki,

— grubych zaciekéw konczacych si¢ kroplami farby,

— skorki pomaranczowej i krateréw wynikajacych z podnoszenia si¢ pokrycia,

— kraterow przebijajacych powtoke do podtoza,

— duzych specherzen,

— zmarszczen, spekan wgtebnych,

— spekan deseniowych.

Wystapienie chocby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtok¢ na danym fragmencie powierzchni. Dla

powloki nawierzchniowej wymagana jest klasa II wygladu powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa II1

na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg tablicy 4).

Tablica 4. Klasy jakosci powtok malarskich

Wady powloki Klasa Il Klasa Il1
Zmiana koloru i odcienia Kolor zgodny z karta kolorow; Kolor zgodny z karta kolorow; nieznaczne
nieznaczna zmiana odcienia na zaciekach | réznice w odcieniu
Zanieczyszczenia Pojedynce zanieczyszczenia wmalowane | Zanieczyszczenia w formie pojedynczych
mechaniczne w powloke lub osadzone w warstwie zgrupowan, ktérych pow. nie przekracza 1
nawierzchniowej cm?
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Zacieki Nieznaczne zacieki uwidaczniajace si¢ Mate, ptaskie niekonczace si¢ kroplami
jedynie zmiang odcienia powtoki farby
Uktucia igla, kratery Pojedyncze uktucia igla Dos¢ liczne uktucia igla, pojedyncze
kratery
Zmarszczenia, specherzenia, | Bardzo nieznaczne drobne zmarszczenia, | Drobne zmarszczenia, nieznaczna skorka
skorka pomaran-czowa, niedopuszczalne spekania, skorka pomaranczowa, niedopuszczalne spekania
spekania powierzchniowe pomaranczowa i specherzenia i specherzenia

b) Sprawdzenie grubosci powtoki

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN 1SO 2808 [13]. Wyniki pomiaréw przy prawidlowej grubosci zestawu
powinny spetnia¢ wymog, aby 90% wynikéw pomiaréw wykazywato nie nizsza od wartosci nominalnej, a najwyzej
10% pomiar6w moze mie¢ warto$¢ co najmniej 0,9 warto$ci nominalnej. Maksymalna grubos¢ nie moze by¢ wigksza
od dwukrotnej grubosci nominalnej, lecz nie wigksza niz 600pum. Liczbe punktow pomiarowych nalezy okresli¢
zgodnie z PN-EN 1SO 2808 [13].

¢) Sprawdzenie przyczepnosci powtoki

Przyczepnos$¢ powlok badana metodg odrywows (pull-off) wg PN-EN 1SO 4624 [14] powinna wynosi¢ nie mniej niz
5MPa. Po dokonaniu pomiaru kazda z wymienionych metod nalezy uzupeini¢ zniszczona powloke malarska tym
samym systemem lakierowym, ktory stosowano uprzednio przy malowaniu. Nalezy przyja¢ 5 punktow pomiarowych.
d) Twardos¢ powtoki

Twardo$¢ powtoki badana wg PN-ISO 15184 [15] powinna >1H.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostkg obmiaru jest:
e [m]  wykonania i montazu balustrady stalowej,

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogodlne zasady odbioru robét

Ogolne zasady odbioru robot podano w STWiIOR D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne” [1], pkt 8.

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

8.2.  Odbior robot ulegajacych zakryciu

Odbiorowi robot ulegajacych zakryciu podlegaja:

— zamontowanie kotew,

— wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego przez ocynkowania ogniowe oraz warstw malarskich: gruntowej i
miedzywarstwy.

Odbior tych robot powinien by¢ zgodny z wymaganiami pktu 8.2 STWIOR D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogolne* [1]

oraz niniejszych STWIOR.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy platnosci

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STWiOR D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt 9.
9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa wykonania i montazu 1 m balustrady stalowej uwzglednia:
zapewnienie niezbednych czynnikow produkc;i,

zakup niezbednych materiatéw i ich transport,

prace pomiarowe,

opracowanie i zatwierdzenie projektu warsztatowego balustrady,
wykonanie balustrady w wytworni,

wykonanie mocowania balustrady (wiercenie otworow i wklejenie kotew),
wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego balustrady,

pokrycie balustrady farbami,

ustawienie, montaz i wyregulowanie balustrady zgodnie z geometrig obiektu,
montaz dylatacji balustrady,
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10.

wykonanie badan,

oczyszczenie i uporzadkowanie miejsca robot,
odpady i ubytki materialowe.

PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Specyfikacje techniczne wykonania i odbioru robét budowlanych (STWIOR)

10.2.
2.

o~

10.

11.

12.

13.
14.
15.

10.3.

16.
17.
18.
19.

D-M-00.00.00
Normy

PN-EN 1SO 1461
PN-EN 10025-2

PN-S-10052
PN-H-93215
ISO/DIS 8502-7

PN-EN I1SO 8502-3

PN-B-04500
PN-B-06712
PN-EN ISO 527-2

DIN 53505
PN-EN I1SO 8502-9
PN-EN I1SO 2808

PN-EN ISO 4624
PN-1SO 15184

Inne dokumenty

Wymagania ogdlne

Powloki cynkowe nanoszone na stal
jednostkowe). Wymagania i badania
Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych. Cze§¢ 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie

Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych produktow.
Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Cz¢s$¢ 7: Mozliwe do stosowania w
warunkach terenowych analityczne metody oznaczania olejow i smaréw
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Badania shizace do oceny czystosci powierzchni. Ocena pozostato$ci kurzu na
powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania (metoda z tasma
samoprzylepna)

Zaprawy budowlane. Badania cech fizycznych i wytrzymato$ciowych

Kruszywa mineralne do betonu (zastgpiona przez PN-EN 12620)

Tworzywa sztuczne. Oznaczanie wilasciwosci mechanicznych przy statycznym
rozcigganiu. Warunki badan tworzyw sztucznych przeznaczonych do prasowania,
wtrysku i wytlaczania

Priifung von Kautschuk und Elastomeren — Hértepriifung nach Shore A und Shore D
(Badania gumy i elastomerow. Badanie twardos$ci metoda Shore A i D)
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow.
Badania stuzace do oceny czystoSci powierzchni. Czg$¢ 9: Terenowa metoda
konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powloki

Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnos$ci

Farby i lakiery. Sprawdzenie twardo$ci metodg otowkowa

metoda zanurzeniowa (cynkowanie

Katalog detali mostowych, GDDKIiA, Warszawa, 2002/2004
Procedura badawcza IBDiM nr PB-TM-X3

Procedura badawcza IBDiM nr TWm-31/97

Procedura badawcza IBDiM Nr SO-3

,,Budowa podestu wraz z barierami przy kontenerze SRK w kilometrze 253+920 drogi krajowej nr 20"



