Szczegobtowa Specyfikacja Techniczna

M — 23.00.00. USTROJE NGSNE

M — 23.52.00. Presta stalowe

M — 23.52.12. Wymiana elementow konstrukciji presta stalowego

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej SSh svymagania techniczne dotyze wykonania i odbioru robot
zwigzanych z wymiam elementow prgset stalowych.

1.2. Zakres stosowania SST

SST jest stosowana jako dokument przetargowy irkeitdwy oraz przy zlecaniu i realizacji
robét wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.  Zakres robot obgtych SST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmuzynndci zwiazane z wymias elementow
przeset stalowych. Zakres robot obejmuje:

- wytworzenie nowego elementu,

- odcigzenie wymienianego elementu,

- usungcie wymienianego elementu,

- monta nowego elementu z wykonaniem niedbych poiczen,

- wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia stosowane w niniejszej SSd zyodne z obowizujacym prawem budowlanym,
wiasciwymi  normami oraz okg&eniami podanymi w cytowanym gehiennictwie
technicznym.

2. MATERIALY

2.1.  Wymagania og0lne

Ogdblne wymagania dotygze materiatbw podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania
ogolne” p.2.



2.2.  Dob6ér materiatow

2.2.1. Stal konstrukcyjna

Uszkodzone elementy najezastpowa nowymi, o identycznych przekrojach, wykonanymi
ze stali o parametrach wytrzyméttmowych nie gorszych nima stal, z ktérej jest wykonany
istniejacy element. W przypadku, gdy element jaszbny z konstrukajprzez spawanie,
zastosowana stal powinnadgpawalna.

Do wykonania howych elementow o stosowastale konstrukcyjne przewidziane narm
PN-82/S-10052 [1].

2.2.2. Elektrody

Do spawania naly uzywat elektrod otulonych wg PN-M-69430 [3] i PN-M-69433],
dostosowanych do gatunku stali, z jakiej wykonasg paprawiany element. Zalecane rodzaje
elektrod dla najagciej stosowanych gatunkow stali konstrukcyjnej pomlev tablicy 1.

Tablica 1. Dobor elektrod w zadeosci od gatunku staliasczonych elementow

Gatunek stali Rodzaj elektrody
St3S EA 1.46, ER 1.46
18G2A EB 1.50, EB 2,50
10HAV ES 10HB, EB 1,50

2.2.3. taczniki srubowe
Do wykonania paiczer srubowych naley stosowa sruby zwykte lub pasowane,soednicach
I klasach wytrzymakiciowych odpowiadacych kcznikom w istniegcym pohczeniu.

2.2.4. Powtoki malarskie

Do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego wymoieyth elementéw przesta stalowego
nalezy stosowa zestawy powtok malarskich posiaglzg aktualne aprobaty techniczne IBDIiM
I spetniapce wymagania SST 23.52.01.

2.3. Przechowywanie materiatow

Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny dutrzymywane w stanie suchym i skladowane nad
gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczpse dlugotrwate skiadowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami.

taczniki powinny by przechowywane w suchych i przewietrzanych pomsszach z
zapewnieniem ochrony przed korpzjw sposOb umdiwiajacy segregaejna poszczegolne
asortymenty.

Materiaty spawalnicze natg przechowywé ponad podtog w suchych, przewietrzanych i
ogrzewanych pomieszczeniach.

Materiaty malarskie na#y przechowywa w oryginalnych opakowaniach, w sposéb zgodny z
zaleceniami producentow.

3. SPRET



3.1. Wymagania ogdlne

Ogodlne wymagania dotygee sprztu podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogéine”
p.3.

3.2.  Wpykaz sprztu do wykonania robot

Do odchzenia wymienianego elementu nalestosowdé odpowiedni do lokalnych warunkéw
sprzt, ktory powinien by okreslony w projekcie technologii i organizacji robot.
Do usungcia uszkodzonego elementu i montanowego naley stosowa:
- palniki acetylenowo-tlenowe,
- spawarki elekryczne,
- wciagniki reczne t@cuchowe z przektadaizebat,
- sitowniki hydrauliczne,
- $ciagi, sruby rzymskie,
- wiertarki elekryczne,
- mioty kowalskie.
Przygotowanie powierzchni stali przed malowanienezyawykona stosujc nasgpujacy
sprzt:
- piaskownicagrutownica lub zestaw do czyszczenia w@odd wysokim cinieniem,
- skrobaki, szczotki stalowe, szlifierki elektryezmilniki reczne.
Do nanoszenia powlok malarskich nglestosowa pedzle malarskie z naturalnego wiosia.
Wykonawca robot powinien dysponofvaisztowaniem skladanym.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogdlne

Ogolne wymagania dotygee transportu podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagaugjane”
p.4.

4.2. Inne wymagania dotycgce transportu

Materiaty mog by¢ przewaone dowolnymisrodkami transportu. Materiaty powinny by
czasie transportu zabezpieczone przed szkodliwyiatagiiem czynnikow atmosferycznych
oraz przed mechanicznym uszkodzeniem.

5.  WYKONANIE ROBOT

5.1. Przygotowanie robot

Przystpienie do wykonania robot naprawczych must lpoprzedzone analizprzyczyn
powstania uszkodzenia i usgoiem tych przyczyn (prace nie @tg niniejsa SST).

Przed przysipieniem do wymiany uszkodzonego elementu Wykonawgdkona jego
szczegOtow inwentaryzagl. Do obowazkéw Wykonawcy przed przygiieniem do
wykonania robot nale:



- wykonanie szczegotowej inwentaryzacji uszkodzorelgmentu,

- wykonanie projektu wykonawczego wymiany,

- opracowanie projektu technologii i organizacji rgbo

- wykonanie projektu zabezpieczenia i organizacjhwc

- opracowanie przedmiaru robat.

Wyzej wymienione dokumenty podlegaatwierdzeniu przez Inspektora Nadzoru.

W ramach prac przygotowawczych naglewykona niezlgdne rusztowania i pomosty
robocze.

5.2. Wykonanie nowych elementow
5.2.1. Obroébka elementow.

5.2.1.1. Sprawdzenie wymiaréw wyrobow ze stali kansyjnej

Wytwarzanie konstrukcji naky poprzedzi sprawdzeniem wymiarOw i prostoliniowm
uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedo prostowania magby¢ uzyte
wyroby, w ktérych odchytki wymiardw i ksztattdw ngzekraczaj dopuszczalnych odchytek
wg PN-89/S-10050 [2].

5.2.1.2. Prostowanie i giie elementow.

Podczas gcia naley przestrzegazalecé PN-89/S-10050 [2] pkt. 2.4.1.2.

Prostowanie i gicie na zimno na walcach i prasach blach grubychniwersalnych,
ptaskownikow i ksztattownikow dopuszcza sv przypadkach, gdy promienie krzywiznyar s
nie mniejsze, a strzatki ugiia f nie wikksze ni graniczne dopuszczalne waxtopodane w
tabeli 1 PN-89/S-10050 [2].

Przy prostowaniu i gciu na zimno nie wolno stosowaiderzé, a stosowa nalezy sity
statyczne.

Wskutek prostowania lub ggia w elementach nie megvystipi¢ pekniccia lub rysy. Sposob
ich ewentualnej naprawy winien byaakceptowany przez Inspektora Nadzoru.

5.2.1.3. Dopuszczalne odchytki wymiarow liniowych.

Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych elementépodlegagcych wymienianych
zawiera tablica 2:



Tabl.1. Najwicksze wartéci strzatek ugicia f i najmniejszej wartei promieni krzywizny r
dopuszczalne przy ¢giu i prostowaniu na zimno elementow stalowych.

Szkic przekroju Wzglde | Przy prostowaniu Przy guiu
m osi
f r f r
y
Sjl: S x xx 12/400s 50s 12/200s 25s
|
] b ]
' ooy 12/800b

X-X 12/720b 90b 12/360b 45b

y-y

Tabl.2. Dopuszczalne odchytki wymiaréw

liniowych
Wymiar Dopuszczalne odchyik
nominalny [mm] wymiaru (z),[mm]
ponad do
500 1000 0.5
1000 2000 1.0
2000 4000 15
4000 8000 2.5
8000 | 16000 4.0
16000 | 32000 6.0
32000 10.0

5.2.1.4. Dopuszczalne odchytki od linii prostej

Dopuszczalne odchytki prosim elementéw (pmtoéw sciskanych, paséwsciskanych) od
podpory do podpory lub odezta do wzta stzen wynosz 1/1000 dtugéci, lecz nie wecej
niz 10 mm. Dla elementéw rozgjanych odchytki mogby¢ dwukrotnie weksze.

5.2.1.5. Dopuszczalne skenie przekroju.

Dopuszczalne skcenie przekroju (mierzone wzajemnym przesciein odpowiadagcych
sobie punktow przekroju) wynos4/1000 dtugéci, lecz nie wecej niz 10 mm.



5.2.1.6. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztatneknoju

Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekrojuoprpecznego elementéw
konstrukcyjnych (poza stykami) podano w tablicy 3.

5.2.1.7. Dopuszczalne odchytki konstrukciebrowanych

Dopuszczalne odchyiki podano pawey w punkcie dotycxym dopuszczalnych odchytek
swobodnych przekroju.

Wszystkie elementy konstrukcjizebrowanych naley sprawdzé przez ogtdziny. Pomiary
odchytek w ptytach iebrowanych mena przeprowadzavyrywkowo wg wskaza Inspektora
Nadzoru, przy czym natg mierzy¢ co najmniej 10 % elementow piyty (blachigbra,
poprzecznice) w strefaditiskanych i 5 % w strefach roaganych. Jeeli mierzone odchyiki
przekroca wymagania niniejszej normy o gagej niz 10 %, liczba mierzonych elementow
powinna zostazwickszona wg zalegelnspektora Nadzoru.

Jezeli w zwigkszonej liczbie mierzonych elementow odchyiki praeizaj 10 % tej liczby,
nalezy je usumé¢ wg wskazéwek w nagbnych punktach niniejszych ST.

5.2.1.8. Usuwanie przekroczonych odchytek.

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryteriuoh iusuwania. Po ustaleniu przez
Inspektora Nadzoru czy przekroczone odchyiki wpigwmaa bezpieczestwo, wytkowanie

lub wyglad, Inspektor Nadzor podejmuje deaynjich pozostawieniu wzglinie usuwaniu.
Przekroczenie dopuszczalnych odchytek sGlowe lub jakéciowe) stanowi jednoczeie
podstaw do obnkenia umowionej ceny za wykonakonstrukcg, niezaleénie od usuricia
wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpiedzbva, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inspektora
Nadzoru stanowiczes¢ dokumentacji odbioru robat.

5.2.1.9. Czyszczenie powierzchni i brzegéw.
Przed przysipieniem do sktadania konstrukcjizynier przeprowadza odbior elementow w

zakresie usugcia gratu, oczyszczenia i oszlifowania powierzcpraylegaacych i brzegow
stykowanych z zachowaniem wymadgaN-89/S-10050, PN-87/M-04251, PN-76/M-69774.



Tablica 3. Dopuszczalne odchyiki swobodne ksztattu przekrajorpecznego

122

Lp | Rodzaje Szkic Dopuszczalna
odchytek wielkos¢ lub f
1 Odchyiki wg tabl.2
gtéwnych -
wymiaréw
przekrojow h#A
b:A | T b
2 Nieprostopadig 0.01 wymiaru
§¢  potek lub —Zt N ﬁ lecz nie wecej
scianek | A niz 5 mm
3 Przesuricie 0.005 h, lec:
lub  wygiccie nie wiecej niz
srodnika grubas¢
srodnika
b
A
4 Przesunicie 0.01 b, lecz nig¢
innych  czsci wiecej niz 5
poza mm
srodnikiem
A
b
5 Wybrzuszenie 0.005 wymiaru
blach -
A
h




5.2.2. Spawanie

Spawanie elementow konstrukcji nate wykona zgodnie z zaakceptowanym przez
Inspektora Nadzoru projektem technologii spawaraavartym w projekcie technologii i
organizacji robot.

Prace spawalnicze naoa powierzéa jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiaggm
aktualne uprawnienia.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskastgph o zwyktej wytrzymaltci powinna
by¢ wyzsza nk 0 OC, a stali o podwsszonej wytrzymatéci wyzsza nk +5 OC.
Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadéw argosfiych przy niezabezpieczeniu
przed nimi stanowisk roboczych i agky spawanych. W utrudnionych warunkach
atmosferycznych (wilgotrsé wzgledna powietrza wiksza nk 80 %, niawka, wiatry o
predkosci wigksze] ni 5 m/sek, temperatury powietrzazsze ni podane wyej) naley
opracowa i uzgodné specjalngrodki gwarantujce otrzymanie spoin naige] jakasci.
Powierzchniedczonych elementéw na szerdkbnie mniejszej i 15 mm od rowka spoiny
nalery przed spawaniem ocji¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zuayszcze
do czystego metalu.

Ukosowanie brzegow elementow ama wykonywa recznie, mechanicznie lub palnikiem
tlenowym, usuwajc zgorzelir i nieréowndgci.

Obroble spoin mana wykona recznie szlifierla lub frezarly albo stosow& inna obréble
mechanicza pod warunkiemze miejscowe zmniejszenie gruioo przekroju elementu nie
przekroczy 3 % tej grul§oi.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (praygahie brzegéw, rowkéw do
spawania) naley wykona& wg PN-65/M-69013, PN-75/M-69014, PN-73/M-69015, -PN
74/M-69016, PN-65/M-69017, PN-88/M-69018.

Do wykonywania pcalczer spawanych mma wywaé wytacznie materiatdbw spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Matigriee powinny mié zawiadczenie o
jakosci.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajbadaniu, ocenie jakoi i odbiorowi.
Niedopuszczalneagysy lub gknigcia w spoinie lub materiale w jejsedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinmg wtracen zuzla, pasmzuzlowych
lub zakksnie¢. W spoinach nie obrabianych nieréwadica spoiny nie powinna przekracéza
15 % grubéci spawanych elementéw.

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne mzegkdziny spoin i makroskopowe
nieniszczace badania okt sk wg PN-75/M-69703.

Wymaga st zachowania klasy wadlivgoi nie wyzszej nz W2 wg PN-85/M-69775.

Spoiny powinny by zbadane zgodnie z zasadami podanymi w projekadantdogii
spawania.

Spoiny lub ich cgici ocenione w wyniku badajako nieodpowiadage wymaganiom naky
usury¢ W sposob nie powodagy uszkodzé konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych
napezen. PowtOrnie wykonane spoiny w miejscu ustych naley podda& ponownemu
badaniu w petnym zakresigcknie z przéwietleniem.

5.3. Usuwanie elementow podlegagych wymianie

Wykonawca przedstawi Inspektorowi do akceptacjjgkiborganizacji i harmonogram robét
uwzgkdniajacy wszystkie warunki w jakich odbywasic bedzie wymiana elementéw
konstrukcji, wraz z projektem technologicznym tymeawego odaienia wymienianego
elementu na czas wykonania robat.



Elementy podlegage wymianie natey usura¢ w sposoéb wykluczagy uszkodzenia
pozostatych elementow oraz gwaraatyjbezpieczistwo robot oraz konstrukcji.

Elementy przewidywane do usgoia naley obcina palnikami tlenowymi i demontowaz
wykorzystaniemzurawi. Podczas pracy z palnikiem nalezwrécé uwag: na to, aby nie
uszkodz¢ pozostatych elementéw konstrukciji.

Usuwane elementy nalg wywozi¢ i skladowa w miejscu wskazanym przez Inspektora
Nadzoru.

5.4. Montaz nowych elementéw

Montaz elementéw wzmacniggych powinien odbywasie niezwtocznie po usugtiu

elementu wymienianego.

Pokczenia spawane nale prowadzé zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4.
Roboty spawalnicze na obiekcie prowa&dmiozna w temperaturach powsj 5 st. C. Kada
spoina konstrukcyjna musi &yznakowana przez wykorugego j spawacza jego magk
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegdjadaniu, ocenie jakoi i odbiorowi. Kaxcowe
badania spoin powinny byprzeprowadzane nie wcaeej jak po uptywie 96 godzin po ich
wykonaniu. Badania spoin polege¢ na ogidzinach i makroskopowych badaniach
nieniszcacych wg PN-75/M-69703 prowadzi przedstawiciebylmiera osobicie. Koszty
bada radiograficznych i ultratlvickowych ponosi Wykonawca, a wykonyé&vge mog
jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inspekidiidzoru. Badania, potwierdzag
jakaos¢ robot spawalniczych, prowadanalery wedtug PN-89/S-10050 pkt 3.2.8. i pkt 3.2.9.
Wytworca zobowizany jest gromadzipetrs dokumentag bada w postaci radiogramow i
protokotéw i przekaz@ja Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukciji.

5.5. Zabezpieczenie antykorozyjne

Zabezpieczenie antykorozyjne naglewykona& zgodnie z zasadami podanymi w SST
23.52.01. Kolor warstwy nawierzchniowej natledopasowéa do kolorystyki otaczagych
elementow.

5.4.  Warunki wykonania robot

Spawanie nalgy wykonywa& przy temperaturze powietrza pavey °C, bez opadow
atmosferycznych, przy wilgotsoi powietrza nie przekraczajej 80 %.

Prace malarskie moa wykonywa, jezeli temperatura powietrza jest niezsia nk 5°C, a
temperatura malowanego elementu jest co najmr8&Cavyzsza od temperatury punktu rosy.
Wilgotnos¢ powietrza nie powinna przekraczd0 %.

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci rob6t

Ogolne zasady kontroli jakoi rob6t podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdlp.6.



6.2. Kontrola materiatow

Kontrola stali konstrukcyjnej polega na przedstanigrzez Wykonawgatestu hutniczego.
Kontrola elektrod polega na sprawdzeniu, czy idizep odpowiada warunkom okienym w
projekcie technologicznym naprawy. Najerowniez sprawdzé, czy elektrody nie &
zawilgocone.

Kontrola materiatdw do wykonania powtok malarskipolega na przedstawieniu przez
Wykonawe deklaracji zgodnii z wymaganiami aprobaty technicznej. Naletakze
sprawdzé dakt przydatndci do stosowania, warunki przechowywania i starkopa.

6.3. Kontrola wykonanych robot

Kontrola wykonanych robot obejmuije:

- sprawdzenie jak@i wykonania nowych elementow — tolerancje podanukw 5.2,

- sprawdzenie konstrukcji odgiajacej pod lgtem zgodnéci z projektem technologii i
organizacji robot,

- sprawdzenie zamocowania w konstrukcji nowego elémenzgodnie z wymaganiami
podanymi w pkt. 5.4,

- sprawdzenie jakai powtok malarskich —wg SST 23.52.01.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. OgOllne zasady obmiaru robét

Ogolne zasady obmiaru robo6t podano w SST D-M-00@QWymagania ogélne” p.7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostk obmiaru jest 1 kg wymienionego elementu konsthiukcj

7.3. SzczegO6towe zasady obmiaru robot

L.p. Numer SST Nazwa elementu robo6t Jednostka sdlo
Podstawa wyceny jednostek
23.52.12. Wymiana elementow konstrukcji przesta stalowego kg
1. Cennik IPB Opracowanie projektu technologiigamizacji rob6t
2. KNNR 2 /1501 | Montai demonta rusztowania stacjonarnego ‘m
3. KSNR 2 /1403 | Montai demonta rusztowania podwieszonego ‘m
4, Kalkulacja Wytworzenie nowego elementu konstrukcyjnego kg
indywidualna
5. Kalkulacja Odciazenie wymienianego elementu szt.
indywidualna
. KNR 233/303 | Montanowego elementu mb
7. SST 23.52.01 | Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego nowego m’
KNR 0-25/ elementu
0104-0119
KNR 0-25/
0203-204
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8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogollne zasady odbioru robo6t

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w SST D-M-00@Q,Wymagania ogolne” p.8.

8.2.  Szczegotowe zasady odbioru roboét

Roboty uznaje si za wykonane zgodnie z niniejgszspecyfikacg oraz wymaganiami
Inspektora Nadzoru, zeli zostaty spetnione warunki wg pkt. 6. Wykonavzcdowrzany jest
do wykonania robot poprawkowych na wtasny koszt iewminie ustalonym z Inspektorem
Nadzoru.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. 0Og0dlne ustalenia dotycgce podstawy ptatndci

Ogodlne ustalenia dotygze podstaw ptatrssi podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania
ogolne” p.9.

9.2. Cena jednostki obmiarowe;j

Cena jednostkowa uwzglnia:

- opracowanie projektu technologii i organizacji rgb6

- zapewnienie niezllinych czynnikow produkciji,

- zabezpieczenie terenu robaicitnie z organizagjruchu na obiekcie),
- monta i demonta rusztowa,

- wytworzenie nowego elementu,

- odcihzenie wymienianego elementu,

- usungcie uszkodzonego elementu,

- monta nowego elementu,

- wykonanie kompletnej powtoki antykorozyjnej,

- oczyszczenie placu robét z useniem zanieczyszchagooza pas drogowy,
- wykonanie bad@aprzewidzianych w SST.

10. PISMIENNICTWO | PRZEPISY ZWI AZANE

[1] PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje®tad. Wymagania i badania.

[2] PN-77/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane.ridgania i badania.

[3] PN-1ISO-8501-1 Przygotowanie podiky stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niezabezpieczonych pagto stalowych oraz
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podiazy stalowych po catkowitym usugtiu wczeéniej natazonych
powtok

[4] PN-1ISO-8501-2 Przygotowanie podiky stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Stopnie przygotowania véoeg pokrytych
powtokami poditay stalowych po miejscowym uswgiu tych

powtok.

[5] PN-H-04651 Ochrona przed korazjKlasyfikacja i okrélenie agresywnii
korozyjnejsrodowisk

[6] PN-H-97053 Ochrona przed korazjMalowanie konstrukcji stalowych. Ogélne
wytyczne

[7] PN-B-10285 Roboty malarskie budowlane farbatakierami i emaliami na

spoinach bezwodnych

[8] PN-S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje staloWwsmagania i badania.

[9] PN-M-69430  Spawalnictwo. Elektrody stalowe ot# do spawania i napawania.

Ogolne wymagania i badania.

[10] PN-M-69433  Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulom® spawania stali

niskostopowych i niskogglowych o podwyszonej wytrzymatgci.

[11] PN-M-69775  Spawalnictwo. Wadliwé ztaczy spawanych. Oznaczanie klasy

wadliwosci na podstawie ogtizin zewrtrznych.

[12] PN-85/S-10030 Obiekty mostowe. Ob@nia.

[13] PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcjémstee. Projektowanie.

[14] PN-78/M-82005 Podktadki okgte zgrubne.

[15] PN-78/M-82006 Podktadki okgte doktadne.

[16] PN-84/M-82054/0K8ruby, wkrty i nakrtki. Stan powierzchni.

[17] PN-82/M-82054/0&ruby, wkrty i nakrtki. Tolerancje.

[18] PN-82/M-82054/0%ruby, wkrty i nakrtki. Wiasndgci mechanicznérub i wkretow.

[19] PN-82/M-82054/0%ruby, wkrety i nakrtki. Wiasndgci mechaniczne naktek.

[20] PN-85/M-82101Sruby z tbem sz&iokatnym.

[21] PN-86/M-82144 Nakitki szeciokatne.

[22] PN-86/M-82153 Nakitki sze&ciokatne niskie.

[23] PN-83/M-82171 Nakitki szeciokatne powekszone do pakzen sprzanych.

[24] PN-61/M-82331Sruby pasowane z tbem sz#okatnym.

[25] PN-66/M-82341Sruby pasowane z tbem sz#katnym z gwintem krotkim.

[26] PN-66/M-82342Sruby pasowane ze tbem s$gmkatnym z gwintem diugim. [10]
,vademecum bigacego utrzymania i odnowy drogowych obiektow mostchivyTom 6.
Przsta stalowe. GDDP, Warszawa

[27] ,Vademecum bizacego utrzymania i odnowy drogowych obiektéw mostchvy
Rozdziat 6.5. Usuwaniegfni¢¢ materiatu stalowego. GDDP, Warszawa 1995.

[28] ,Rozporadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiedaia 30.05.2000 r. w
sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny odpad& drogowe obiekty
inzynierskie i ich usytuowanie”, Dz. U. Nr 63.
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