SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA
| ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

M.14.02.02

METALIZACJA
[INATRYSKIWANIE CIEPLNE]



1. Wstep

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej vBymagania dotycice wykonania
I odbioru zabezpieczenia antykorozyjnego konstiuksjalowe] poprzez metalizacj
natryskows [natryskiwanie cieplne] w zweku 2z budow Obwodnicy srodmiejskiej
Wyszkowa - etap Il i IV — estakada (wiadukt naddikolejowa Ttluszcz — Ostreka).

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako doktmperetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robot wymienionych w punkdid..

1.3. Zakres robot obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycavykonania i odbioru robot
zwigzanych z antykorozyjnym zabezpieczeniem konstruktilowej obiektu mostowego
poprzez metalizagjnatryskow [natryskiwanie cieplne] z zastosowaniem cynkuejoiuja:

a) przygotowanie powierzchril@sarskie),

b) oczyszczenie powierzchni stali do wymaganegprsgéoczystéci w wytworni,

c) metalizacja natryskowa cynkiem w Wytworni elemden stalowych — warstwa
Zn grubdci 200 pm lub ZnAl15 grubei min. 150um,

d) wykonanie napraw i uzupetmigpowtoki metalizacyjnej po monta konstrukcji
na budowie.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Natryskiwanie cieplne [metalizacja natryskowa] -hoszenie na podie metalowe
roztopionego metalu (odpornego na kogozp. cynku Zn, aluminium Al lub stopu
cynku i aluminium ZnAl) za pomagistoletéw tukowych lub gazowych.

1.4.2. Istotne zanieczyszczenie — Zanieczyszczenie pogharz w sposob istotny
wptywajace na trwaté¢ i wyglad powtokowego zabezpieczenia antykorozyjnego.

1.4.3. Obrébka slusarska powierzchni do metalizacji — Dziatania qo@j na celu
przygotowanie powierzchni do metalizacji poprzezokzaglenie krawedzi do
promienia powyej 2 mm, wyrOwnanie spawow [usgoie kawern i innych wad
spawow], usuricie powierzchniowej warstwy zahartowanej stali wnily ciccia
termicznego zgodnie z wytycznymi przedmiotowychepizow technicznych.

1.4.4. Dokumentacja Projektowa — Wszelkie opisy, oblicagndane techniczne oraz
rysunki dostarczone Wykonawcy przez Zamaxgego w ramach Umowy
(Kontraktu), jak rownig wszelkie opisy, obliczenia, dane techniczne, rigsyprébki,
wzory, modele, instrukcje obstugi, spaiizone przez Wykonawé zatwierdzone przez
Inzyniera

1.4.5. Projekt Techniczny Wykonawczy — Dokumentacja poditgz zatwierdzeniu przez
Inzyniera, zawierajca medzy innymi

— system powtokowy
— technologt przygotowania powierzchni do metalizacji lub maémia
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— technologt aplikacji farb

— technike rusztowa oraz Projekt rusztowajesli jest wymagany przepisami
Prawa Budowlanego

— zabezpieczenie przed rozprzestrzenianieng ganieczyszcze podczas
czyszczenia powierzchni metpdtrumieniowoscierm

1.4.6. Plan Zapewnienia Jakad - Dokumentacja podlegg@a zatwierdzeniu przez
Inzyniera, zawierajca midzy innymi

— metod przygotowania powierzchni do metalizacji lub matémia oraz jej
parametry

— procedury i dokumentowanie oceny przygotowania paehni przed
metalizacy lub malowaniem

— procedury pomiaru i dokumentowanie warunkow higraieznych w trakcie
prowadzenia prac

— procedury i dokumentowanie prac zanikowych - prigg@nia powierzchni
przed metalizagjlub malowaniem i naktadania powtok

— procedury pomiaru i dokumentowanie grétiqgpowtoki gruntowej i catkowitej

— okreslenie wyghdu otrzymanej powtoki wg punktu 3.8.9. Zaléce.IBDIM
I GDDKIA

— spodziewane oddziatywanie seodowisko naturalne i metody zabezpieczenia
srodowiska przed tym oddziatywaniem.

— postpowanie z odpadandcierniwa i polakierniczymi

— harmonogram prac

Zaleca s¢ prowadzenie nadzoru nad robotami antykorozyjnygodnie z PN EN ISO
12944-1 do 8:2001 przez osob kwalifikacjach zgodnych z EN 12837.

1.4.7. Pozostate ok&enia podane w niniejszej Specyfikacjii agodne z obowzujacymi
odpowiednimi normami i Specyfikacp-M.00.00.00 "Wymagania ogolne."

1.5. Ogolne wymagania dotycgece robot

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za j&koich wykonania oraz za zgodito
z Dokumentagj Projektova, ST i poleceniami layniera.

Ogodlne wymagania dotygee robét podano w Specyfikacji D-M.00.00.00 "Wymaiga
ogolne."

2. Materiaty

2.1. Materiaty do wykonywania metalizacji natryskowej [natryskiwania cieplnego].

Materiaty do wykonywania metalizacji natryskowejafryskiwania cieplnego] powinny
by¢ zgodne z DokumentacProjektows i zaakceptowane przezzyniera.

Nalezy stosowa firmowe zestawy materiatow do metalizacji natryskp— w zaleénosci
od przygtej metody drut lub proszek cynkowy. Zgodnie z Dwolemtacy Projektowa
minimalna grub&¢ warstwy metalizacji drutem Zn (0 czy$&td nie mniejszej i 99,5%)
winna wynost 200 um, adrutem ZnAll5. Zastosowane materiaty powinrgsigda
Aprobat Techniczm. Materialy winny by dostarczone i przechowywane w zangkych
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fabrycznych opakowaniach. Naile przestrzega okreslonych przez producenta okresow
gwarancji.

Zamawiajcy ma prawo zmiany metody i materialu zabezpieezemtykorozyjnego.
Ostateczna decyzja dotyca rodzaju i producenta materialu rgledo Inzyniera po
uzgodnieniu z Projektantem.

2.2. Materialy pomocnicze do oczyszczenia powieraci

Nalezy stosowa zuzel pomiedziowy lub inn&rodki scierne zapewniage prawidtowe
oczyszczenie powierzchni stali, zaakceptowane dregniera.

3. Sprzet

Wykonawca przyspujacy do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego daeto
natryskiwania cieplnego powinien niido dyspozycji nagpujacy sprzt:

— sprzt do czyszczenia powierzchni  megodstrumieniowoscierma  (np.
piaskowania)
— urzadzenia do natryskiwania cieplnego (metalizacji yskowej).

4. Transport

Podczas transportu nale przestrzega okrelonych przez producenta warunkéw
transportu i przechowywania. Naje przestrzega okreslone przez producenta warunki
transportu i przechowywania.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogodlne warunki wykonania robot

Ogolne warunki wykonania rob6t podano w SpecyfikdzjM.00.00.00 "Wymagania
ogolne."

Do wykonania powtok metalizacyjnych mma przysipic po sprawdzeniu przez
Inzyniera:

— materiatdw przewidzianych do metalizaciji,

- warunkdw, w jakich powtoki éda nanoszone,

— dostpu uradzen czyszcacych i nanoszych powioki do zakamarkow
konstrukgcji

5.2. Zakres wykonywanych rob6t

Wykonawca spordzi i nastpnie przedstawi lynierowi do akceptacji Projekt
Techniczny Wykonawczy oraz Plan Zapewnienia dako

Zabezpieczenie powierzchni stali metodnetalizacji natryskowej natg wykona&
w wytworni niezwitocznie po wykonaniu konstrukcjakiwej i odebraniu jej przez igniera.

Na podstawowe prace zgiane z wykonaniem powioki metalowej metoahetalizacii
natryskowej sktada i
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5.2.1. Obrébkalusarska powierzchni do metalizacji

Nalezy postpowa zgodnie z wytycznymi PN-EN ISO 8501-3:2008 iagshé stopiei
przygotowania powierzchni P3. Obrabklusarsk przeprowadzi przed oczyszczaniem
strumieniowosciernym:

- wszystkie krawdzie wyokggli¢ promieniem r>2 mm.
- usury¢ wady spawow
- zeszlifowd

5.2.2. Przygotowanie wdaiwe powierzchni do metalizacji

Oczyszczanie powierzchni nale wykona& metody strumieniowoscierrs do stopnia
czystaci Sa 2%2+3 wg PN-EN I1SO 8501-1:2008.

Chropowaté¢ powierzchni gruboziarnista wg PN-EN ISO 8503-... 38 um] osagana
np. scierniwem typuzuzel pomiedziowy.

Oczyszczona powierzchnia powinnacébgdebrana przez igniera lub odpowiednie
stuzby kontrolne Wykonawcy.

5.2.3. Metalizacja natryskowa

Zaleca st wykonywanie metalizacji (natryskiwania cieplnega) pomieszczeniach
zamkngtych. Metalizagg naleey wykona zgodnie z wymaganiami old@lenymi
w Dokumentacji Projektowej i PN-EN ISO 2063:2006.

Powierzchnia przeznaczona do metalizacji (natryakiev cieplnego) powinna bysucha,
wolna od tluszczu i kurzu. Maksymalny ogstczasu midzy czyszczeniem a metalizac]
wynosi 6 godzin.

Minimalna grubé¢ warstwy metalu winna léyzgodna z DokumentacProjektove.

Zaleca st wykonanie prébne oczyszczenie powierzchni staliarioszenie powiok
metalizacyjnych. Na wszystkich etapach robo6t palébpe (element) nalg przedstawd
Inzynierowi do odbioru. Po pozytywnym wyniku badprob i zatwierdzeniu wynikow przez
Inzyniera dla nasgpnych elementdow mitiwe jest wykonywanie bada i odbiorow
poszczegolnych robot ulegaych zakryciu przez wikaiwe shzby kontrolne Wykonawcy.
Inzynier wykonywa bedzie tylko odbiory kacowe wykonanych robot.

Warstwy metalizacyjne powinny byvykonane w wytwérni w sposob ostateczny.

Wszystkie prace zwrane z metalizagj (natryskiwaniem cieplnym) musz by¢
wykonywane w odpowiednich warunkach meteorologichny temperaturze od %5, przy
wilgotnosci wzglednej nizszej ni 80%, przy temperaturze wgzej o 3C od temperatury
punktu rosy dla danegosaienia i wilgotngci.

Ponadto nie naly prowadz¢ metalizacji (natryskiwania cieplnego):

- we wczesnych godzinach rannych izpgch popotudniowych na wolnym
powietrzu oraz gdy na powierzchni konstrukcji vepstje rosa,
- W pomieszczeniach, gdzie przeprowadzasizyszczanie.

5.2.4. Zabezpieczenie powierzchni stykgich st z betonem dla konstrukcji zespolonych

Metalizacg natryskows gérnej potki z mocowaniami do betonu wykéngko pas
szerokdci 50 mm od kadej kravedzi potki w kierunku sworzni Nelsona.
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5.2.5. Zabezpieczenie powierzchni w stykach

W miejscach stykébw spawanych wykonywanych na budowozostawi wolne od
standardowych powtok paski o szeré&io50+100 mm. Powinny one posigdétwe do
usungcia przed wykonaniem stykdw spawanych zabezpieazgniczasowe.

5.2.6. Wykonanie ewentualnych napraw i uzupéhpewtok metalizacyjnych.

Wytworca konstrukcji zobowrany jest do napraw powiok antykorozyjnych po
roztadunku konstrukcji na placu budowy.

Wykonawca montau dokonuje napraw uszkodzeowtok powstatych w trakcie moria
konstrukciji.

Miejsca uszkodze powtok nalgy oczyci¢ do wymaganego stopnia czy&tbi nanigé
warstwy powtok metalizacyjnych.

5.2.7. Powtoki malarskie
Malowanie elementéw stalowych po metalizacji wykbmgodnie z ST M.14.02.01.
5.3. Plan Bezpiecaestwa i Ochrony Zdrowia [Plan BIOZ]

Plan naley sporadzic zgodnie z Rozporrizeniem Ministra Infrastruktury z dnia
27 sierpnia 2002 r. w sprawie szczegotowego zakressmy planu bezpieczstwa i ochrony
zdrowia oraz szczegO6towego zakresu rodzajow robdowlanych, stwarzagych zagraenia
bezpieczéstwa i zdrowia. (Dz.U. Nr 151, poz. 1256 z 20020rdz szczegoétowego zakresu
rodzajéw robo6t budowlanych, stwaraeych zagraenie bezpieczestwa i zdrowia ludzi.

6. Kontrola jakosci robot

Ogolne zasady kontroli jakoi robot podano w Specyfikacji D-M.00.00.00 "Wymaga
0golne”.

Kontroli podlegag wszystkie czynniki procesu technologicznego, aazatza te, ktore
podlegag zakryciu. Naley postpowa zgodnie z ustaleniami PZJ.

Szczegotowe zasady kontroli i odbioru mu$sc zawarte w PZJ zatwierdzonym przez
Inzyniera.

Podczas kontroli naky sprawdzé:

— dokladna¢ oczyszczenia konstrukcji i zgoditoz wzorcami wg PN-ISO 8501-
1:1996 oraz PN-EN ISO 8502 (lub PN-H-97052),

— chropowaté¢ poditaza wg PN-1ISO 8503-4:1999

— doktadng¢ i jakos¢ wykonania powtok metalowych na podstawiecogin

— grubc¢ powtok metalizacyjnych na podstawie PZJ

— warunki atmosferyczne (temperatura, wilgait)ow jakich wykonywane jest
natryskiwanie cieplne.

6.3.1. Wizualna ocena stanu powierzchni

Wizualm ocer przygotowania powierzchni do malowania rglerzeprowadz wg PN-
EN-ISO 8501-1:2002. Powierzclrstali naley obejrzé€ w rozproszonymwietle dziennym
lub w sztucznym zaréwka 0 mocy co najmniej 100 W i porowéa fotografiami wzorcéw
zamieszczonych w normie. Wzorce riglemieici¢ obok ocenianej powierzchni. Jako wynik
dla danego elementu najeprzyjaé najgorszy stwierdzony stogieczystgci powierzchni,
najblizszy wyghdowi ocenianej powierzchni stalowe;j.
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Stopiéh oczyszczenia powierzchni powinien ¢bygodny z zaleceniami producenta
produktu, ale nie aszy niz Sa 2 %, chybae producent systemu malarskiego dopuszcza
inaczej.

6.3.2. Ocena chropowatm powierzchni

Ocere nalezy przeprowadzawg PN-ISO 8503-4:1999.

Chropowaté¢ powierzchni powinna ky zgodna z wymaganiami producenta produktu
(np. dla systemu W2 wymagana jest chropo¥éai)s = 30+-50pm, dla systemu W3 \R=
50+70um).

Podczas badania chropowatio naleey unika zanieczyszczenia powierzchni
przygotowanych cgci. Naleey zwrock uwag;, czy nie naspit niepazadany ubytek
materiatu, spowodowany zbyt intensyawbroblky strumieniowoscierm.

7. Obmiar robot

Jednostl obmiaru jest 1 f(lub 1 Mg) konstrukcji stalowej zabezpieczonej pak@ami
metalowymi.
Ogodlne zasady obmiaru robét podano w ST D-M.00@OV@ymagania ogolne”.

8. Odbiodr robot

Ogolne zasady odbioru robo6t podano w ST D-M.00@0OWymagania ogoélne”.

Inzynier wykonywa bedzie tylko odbiory kacowe wykonanych robot.

Szczego6towe zasady kontroli i odbioru muss¢ zawarte w PZJ zatwierdzonym przez
Inzyniera.

Parametry odbiorowe powtoki metalizacyjnej:

L.p. Wiasciwosé Podstawa Parametr i uwagi

1 | Wyglhd Zalecenia IBDIM 2006 r. Powtoka jednorodna bez wad
niedopuszczalnych, wymagana Il klasa
jakosci wg Zalec@ IBDIM

2 | Gruba¢ powtoki PN-EN ISO 2808:2008 W zalmosci od stosowanego stopu
metalicznej dla ZnAL15 — min. 15@m
dla Zn — 20Qum
3 | Przyczepn& odrywowa | PN-EN ISO 4624:2004 Min 5 MPa — zaleca sioceni&
powtoki Procedura PSK-01:2005 przyczepné powtoki na ptytkach

kontrolnych

9. Podstawa ptatnéci

Ogdblne wymagania dotygze ptatnéci podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania
ogolne”.

9.1. Cena jednostki obmiarowej
Cena wykonania robot obejmuje:

- prace przygotowawcze i pomiarowe,

- zakup i transport materiatéw przewidzianych ddkenania robot,
- opracowanie Projektu Technicznego WykonawczegaJ,

- monta i demonta niezlydnych rusztowsa,

- obrébkaslusarska powierzchni,
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- oczyszczenie strumieniowsaierne powierzchni konstrukcji stalowej,

- wykonanie metalizacji natryskowej (natryskiwaniaplnego),

- wykonanie ewentualnych napraw i uzupebnigpowlok metalizacyjnych
w Wytworni,

- wykonanie powtok metalizacyjnych w miejscu stykGmykonywanych na
Budowie — po montau,

- wykonanie ewentualnych napraw i uzupetnipowtok metalizacyjnych po
zmontowaniu w cafei konstrukcji w miejscu wbudowania - na Budowie,

- wykonanie niezé&dnych bada wymaganych w PZJ.

9.2. Gwarancje

Wykonawca udzieli gicioletniej gwarancji na powtoki antykorozyjne z garetrami jak
w ST M.14.02.01.

10. Przepisy zwazane

10.1. Polskie Normy

PN-H-97080-06:1984 Ochrona czasowa - Wargrsaowiskowe ekspozycji
PN-90/M-81090 Srut techniczny z drutu.

PN-EN 582:1996 Natryskiwanie cieplne. Qi{amie przyczepni metod, odrywania
PN-EN 657:2000 Natryskiwanie cieplne. Terminologiasyfikacja

PN-EN 1274:2005 (U) Natryskiwanie cieplne. Pros8&tad chemiczny, techniczne warunki
dostawy

PN-EN 12508:2004 Ochrona metali i stopow przed XaroObrobka powierzchni,
powtoki metalowe i inne nieorganiczne. Terminologia

PN-EN 13507:2002  Natryskiwanie cieplne. Przygotaearpowierzchni metalowych
przedmiotow i cgsci przed natryskiwaniem cieplnym

PN-EN ISO 1463:2006 Powtoki metalowe i tlenkowe onfar grubéci powtoki - Metoda
mikroskopowa

PN-EN ISO 2808:2008 Farby i lakiery -- Oznaczamnigogici powitoki

PN-EN ISO 2063:2006 Natryskiwanie cieplne. Powimlatalowe i inne nieorganiczne. Cynk,
aluminium i ich stopy.

PN-EN ISO 2064:2004 Powtoki metalowe i inne nieoigane. Definicje i zasady dotygze
pomiaru grubéci

PN-EN ISO 2177:2006 Powloki metalowe - Pomiar g&gbo powtoki - Metoda
kulometryczna oparta na anodowym roztwarzaniu

PN-EN ISO 3543:2004 Powtoki metalowe i niemetalowomiar grubéci - Metoda beta-
odbiciowa

PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery -- Proba odmjiaalo oceny przyczepu
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PN-EN ISO 8044:2002 Korozja metali i stopow - Padsiwe terminy i definicje

PN-EN ISO 8501-1:2008 Przygotowanie pagto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow - Wzrokowa ocena czysigpowierzchni -
Czs$¢ 1. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
niezabezpieczonych poddp stalowych oraz podiky stalowych po
catkowitym usungciu wczeniej nalazonych powtok.

PN-EN ISO 8501-3:2008 Przygotowanie pagto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow - Wzrokowa ocena czysigpowierzchni -
Czes¢ 3: Stopnie przygotowania spoin, ostrych kgdw i innych
obszaréw z wadami powierzchni.

PN-EN ISO 8503-1:1999 Przygotowanie pogto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow - Charakterystyki chropovsatgowierzchni
podiazy  stalowych po obrébce  strumieniowoiernej -
Wyszczegolnienie i definicje wzorcow ISO profilu vaerzchni do
oceny powierzchni po obrébce strumienioyaierne;

PN-EN ISO 8503-2:1999 Przygotowanie pogto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow - Charakterystyki chropovsatgowierzchni
podiazy stalowych po obrébce strumieniowoernej - Metoda
stopniowania  profilu  powierzchni  stalowych po olréb
strumieniowosciernej - Sposéb pagiowania z @ayciem wzorca

PN-EN ISO 8503-3:1999 Przygotowanie pogto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow - Charakterystyki chropovsatgowierzchni
podiazy stalowych po obrébce strumieniowoiernej - Metoda
kalibrowania wzorcow I1SO profilu powierzchni do eiania profilu
powierzchni - Sposob pegtowania z ayciem mikroskopu

PN-EN ISO 8503-4:1999 Przygotowanie pogto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow - Charakterystyki chropovsatgowierzchni
podiazy stalowych po obrébce strumieniowoiernej - Metoda
kalibrowania wzorcow I1SO profilu powierzchni do eiania profilu
powierzchni - Sposob pegtowania z ayciem przyradu stykowego

PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie pogto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Metody przygotowania powenz. Czs¢
1: Zasady ogoélne.

PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie pogto stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Metody przygotowania powednz. Czs¢
2: Obrobka strumieniowseierna.

PN-EN ISO 12944:1:2001 Farby i lakiery. Ochronaeprzkorozy konstrukcji stalowych za
pomoa ochronnych systeméw malarskich. €& 1. Ogolne
wprowadzenie.

PN-EN ISO 12944:2:2001 Farby i lakiery. Ochronaeprzkorozy konstrukcji stalowych za
pomoa ochronnych systeméw malarskich. &z 2. Klasyfikacja
srodowisk.
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PN-EN ISO 12944:3:2001 Farby i lakiery. Ochronaeprzkorozy konstrukcji stalowych za
pomoa ochronnych systemow malarskich. ¢& 3. Zasady
projektowania.

PN-EN ISO 14713:2000 Ochrona przed kardanstrukcji stalowych #eliwnych. Powtoki cynkowe
i aluminiowe. Wytyczne

PN-EN ISO 14919:2002 Natryskiwanie cieplne. Drutgrety i zytki do natryskiwania
ptomieniowego i tukowego. Klasyfikacja. Technicznearunki
dostawy

PN-EN ISO 16348:2005 Powioki metalowe i inne ni@migzne — Definicje i zasady dotyce
wygladu.

10.2. Polskie Normy — wycofane lub zagpione

PN-87/H-04605 Ochrona przed korgzjOkrelenie grubdci powitok metalowych
metodami nieniszgzymi.

PN-87/H-04609 Korozja metali. Terminologia.

PN-80/H-04614 Ochrona przed korgzj Okrglenie mikrotwardeéci powiok
metalowych.

PN-89/H-04623 Ochrona przed korgzj Pomiar grubdci powtok metalowych
metodami nieniszgzymi.

PN-71/H-04651 Ochrona przed korgzKlasyfikacja.

PN-73/H-04652 Ochrona przed korgzjPowitoki metalowe i konwersyjne. Podziat
i 0znaczenia.

PN-79/H-04683 Ochrona przed korgzNatryskiwanie cieplne. Nazwy i okienia

10.3. Pozostate przepisy

Procedura PSK-01:2005 Oznaczanie przyczépngoowtok na sztywnym podiol
metalowym w warunkach terenowych

Procedura PSK-02:2005 Metodyka pomiaru géebpowtok na konstrukcjach.

ROZPORADZENIE MINISTRA TRANSPORTU | GOSPODARKI MORSKIEJ @dnia
30 maja 2000 r. w sprawie warunkow technicznyckimapowinny odpowiada drogowe
obiekty inzynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. #35dnia 3.08 2000 r.)

Zalecenia IBDIM dotyczce wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpiéckenstrukciji
stalowych drogowych obiektow mostowych nowelizaga 2006 r. — Zalcznik do
Zarzdzenia nr 15 GDDKIA z dnia 08.03.2006 r.
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