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M.14.02.00 ZABEZPIECZENIE =~ ANTYKOROZYJNE  KONSTRUKCJI
STALOWEJ

M.14.02.02 METALIZACJA

1.  WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Techniczneja swymagania dotyere wykonania
i odbioru rob6t zwizanych z wykonywaniem zabezpieczenia antykorozyjredgmentow konstrukcji stalowej w
ramach remontu ktadki wagu ul. Dabrowskiego nad torami PKP w Tarnowskich Gérach

1.2. Zakres stosowania SST

SST jest stosowana jako dokument Przetargowy i Komtiak przy zlecaniu i realizacji Robot
wymienionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres RoboOt objtych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji Techna dotycz zasad prowadzenia robot zmanych z
wykonywaniem i odbiorem zabezpieczenia antykoraayjnna elementach stalowych ktadki przez metghzac
obejmug:

« wykonanie projektu zabezpieczenia antykorozyjnemwsitukcii,
e przygotowanie powierzchni stalowych do naktadamatpk antykorozyjnych,
« wykonywanie zabezpieczenia antykorozyjnego przdalinacg,
« kontrola jakdci wykonywania robot.
Dotyczy podstawowej konstrukcji ktadki i balusdr

1.4. Okreslenie podstawowe

Okredlenia podane w niniejszej specyfikacjy ggodne z obowrzujacymi odpowiednimi normami,
wytycznymi i okréleniami podanymi w SST M.00.00.00. "Wymagania Ogbin
1.4.1. Korozja stali- niszczenie stali na skutek wzajemnej reakcjnabenej lub
elektrochemicznejelaza z&rodowiskiem korozyjnym.
1.4.2. Powloka antykorozyjna wielowarstwowa zabezpieczenie powierzchni stali przed kafozj
1.4.3. Warstwa powtoki- dapca st wyr6zni¢ cze$¢ sktadowa powtoki spetniaga okrglona funkcg w ochronie
antykorozyjnej.

1.5. Ogodlne wymagania dotycgce Robot

Ogblne wymagania dotygeze Robdét podano w SST M.00.00.00. "Wymagania OgoIne
Wykonawca Rob6t jest odpowiedzialny za j&kavykonania Robo6t i ich zgodké z Dokumentag Projektova,
SST i poleceniami Kierownika Projektu.

2. MATERIALY

2.1. Ogolne wymagania dotycgce materiatow

Ogodlne wymagania dotyaze materiatdw podano w SST M.00.00.00. "Wymagargal@e".
« cynk do metalizacji natryskowej zgodny z nart8O 752 (minimum Zn 99,95)

3. SPRZET
3.1. Ogdlne wymagania dotycgce sprztu

Ogolne wymagania dotygee sprztu podano w SST M.00.00.00. "Wymagania Ogoine".
Wykonawca odpowiedzialny jest za szczegétowy dapdztu zapewniajcy prawidlowe wykonanie robot
okreslonych w Dokumentacji Technicznej i specyfikacfitaicznej oraz zgodnie z zatn technologi.
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Sprzarki powietrza iyte do piaskowania i metalizacji powinnydypezolejowe”
(z separatorem oleju). Ponadto przy metalizacfizgpki powinny by wyposaone w osuszacz powietrza
wylotowego. Parametry smtzi dopasowado przygtej technologii i uradzea piaskarskich i metalizacyjnych.

4. TRANSPORT

Materialy mog by¢ przewaone dowolnymisrodkami transportu. Sposéb transportu materiatdv lu
wyrobow przewidzianych do wykonania zabezpieczeméykorozyjnego nie ni@ powodowd obnizenia ich
jakaosci lub powstania uszkodie

Elementy monteowe w czasie transportu z wytworni na miejsce mantausa by¢ tak
zabezpieczone, aby nie uszkddaarstwy zabezpieczenia antykorozyjnego. Usuwasizelkich uszkodze
powtok antykorozyjnych powstatych w czasie trangpabchzaja wykonawe konstrukcji stalowe;j.

Materiaty chemiczne i tatwopalne powinnyhgansportowane w oryginalnych, fabrycznych opakoaeh,
zgodnie z przepisami dotygz/mi przewozu takich materiatéw.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne wymagania dotyece wykonania Robot

Ogolne wymagania dotygze Rob6t podano w SST M.00.00.00. "Wymagania O¢olne
Podczas wykonywania powitoki antykorozyjnej Wykooawobowizany jest na bimco prowadz
dokumentagj prac antykorozyjnych. W dokumentacji tej powinmyg podane nagpujace informacje:
e warunki klimatyczne w czasie wykonywania robét (tematury stali, powietrza, punkt potrojny rosy,
wilgotnas¢ powietrza)
» stopie oczyszczenia, odpylenia, chropowgtpodiaza
e grubd¢ warstw powtok zabezpieczenia antykorozyjnego
» czas wykonywania poszczegoélnych czyuio
e nr partii i atestu materiatu
« 0soby wykonujce powtoki metalizacyjne (certyfikat zgodnie z PN-ESO 14918, uprawnienia)
Powtoki metalowe wykonane metpdnetalizacji natryskowej odznaczagic wysoky skutecznécia
ochrony antykorozyjnej. Technologia sktadasidwéch etapow :
* | etap - przygotowanie powierzchni przez oczysmdz Strumieniowo scierne
 ll.etap - natryskiwanie cynku za pomaazadzen natryskowych.
Szczego6towa technologia metalizacji zgled przygtej metody wykonania. Dla zabezpieczenia
antykorozyjnego zaprojektowano metalizaoatryskiem cynkowym
0 grubaci 200um zgodnie z PN-EN 1SO 2063:2005 (U), PN-EN I1SO 137PN-H-04684 z jednoczesnym
zabezpieczeniem powtokami malarskimi (doszczelei@hio grubéci zgodnej z aktuatnaprobad IBDIM dla
wybranego systemu malarskiego.

5.2. Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego

5.2.1. Przygotowanie powierzchni konstrukcji stalowj pod powtoki ochronne

5.2.1.1
Ocena stanu wygiowego powierzchni wg PN-ISO 8501-1 (wzorce: A; 8 ; D)

5.2.1.2
Przygotowania wgpne gwarantace prawidtowe przygotowanie powierzchni, ktore pave wykond firma
wykonujaca konstrukcje stalayy lub monta na placu budowy, przed przekazaniem firmie wykacejj prace
antykorozyjne:
a) usunkcie dostrzeonych wad powierzchniowych;
b) usuntcie nieréwndci przy spawaniu;
c) wygtadzenie spoin - spoiny mugshy¢ wolne od takich wad jak: szors#w
wtopienia, pory, kratery, odpryski po spawaniuré&té trudne do pokrycia
systemem metalizacyjno malarskim. Patraeahik D z PN-ISO 12944 -3.
d) wyréwnanie szczelin powstatych w miejscagtzieniach elementéw;
e) zalamanie ostrych kramizi promieniem min. - 2 mm;
f) szlifowanie krawdzi po ceciu pasow palnikami;
g) wyziobienia (skalopsyyv zebrach usztywniagych,srodnikach, lub temu podobnych elementach
musz posiada promiex co najmniej 50 mm. Gdy usztywnienie w miejscuzbienia jest grube ( np.
> 10 mm), konieczne jest pocienienie grédaisztywnienia w miejscu wyobienia w celu utatwienia
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przygotowania powierzchni i natenia powtoki ( szczegélnie dotyczy to natryskiwampowiok
metalowych ) - patrz za¢znik D z PN-EN 1SO 12944 -3.
h) usunkcie ewentualnych ttuszczéw, smaréw oraz innychexayiszcze,
Wady: a - g : - ususgie przy pomocy obrébki mechanicznej lub spawania;
h : - do odtluszczaniazy¢ benzyr ekstrakcyjm lub przemystowedrodki
odtluszczajce ( np. Impurexy, lubrodki dostarczane przez producenta farb).

5.2.2. Ostateczne przygotowanie powierzchni:

5.2.2.1 Wymagania: stopien czystaci: Sa3
Na oghdanej bez powkszenia powierzchni nie me by oleju, smaru, pytu, zgorzeliny walcowniczej,
rdzy, powtoki malarskiej czy obcych zanieczyszczZReowierzchnia powinna migednolita metaliczra
barwe. Oceny czyst@i (B Sa 3, C Sa 3) powierzchni stalowych rglevykona zgodnie z norm PN-
ISO 8501-1: ,Przygotowanie podip stalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkbdiv.
Wzrokowa ocena czysto powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie pagwania
niezabezpieczonych podip stalowych oraz podiy stalowych po catkowitym usugtiu wczeniej
natazonych powtok”.
Profil chropowatéci powierzchni: 36- 80um.
Oceniany parametrem ,R]wg. PN-EN-ISO 8503-2:1988 oraz fetnika do Zarzdzenia Nr 12
Generalnego Dyrektora Drég Publicznych z dnia 08.928 — pt.:
.Zalecenia do wykonania i odbioru antykorozyjnychbezpieczeé konstrukcji stalowych obiektow
mostowych” —1999 — Tablica 5. Wzorzec G
Dla scierniwa ostrokrawdziowego: komparator np. Elkometer GRIT model 12%refil posredni
.medium” — profil zgodny z segmentem Nr 2 lub pedzy segmentami 2 i 3, lecz z wykluczeniem
segmentu Nr 3.

5.2.2.2.Spos06b oczyszczenia powierzchni
Metoda strumieniowdeierna.

5.2.2.3.Sprzet do czyszczenia powierzchni:
- oczyszczarki przewme lub uradzenia stacjonarne;
- sprezarki powietrza ,bezolejowe” (z separatorem oleju),
- dysze do piaskowania typu VENTURA 8 - 12 mm.
- ilo$¢ stanowisk do czyszczenia: (wg zapotrzebowania )

5.2.2.4. Materiat do czyszczenia:
Do ostatecznego przygotowania powierzchni za pambecdbki strumieniowdciernej
nalezy stosowd ostrokrawedziowe, suche i nie zanieczyszczone mategeisrne wielkdci ziarna od
0,5 - 1,5 mm np. tamanyut staliwny, cgty drut stalowyzuzel pomiedziowy, lub elektrokorund.
Zgodnie z norra PN-ISO 11126. Nie dopuszcza stosowania piaskéw rzecznych lub kopalnianych.

5.2.2.5. Warunki w trakcie wykonywania oczyszczania
Temperatura - min. +°&
Wilgotnos¢ wzgledna powietrza - < 85%
Temperatura powierzchni elementu jest’@ 3vyzsza od temperatury punktu rosy.

5.2.2.6. Styki montaowe:
Przed rozpocaxiem metalizacji wszystkie styki mortave oklejone téma w odlegtdci
50 + 100 mm od spoiny moritawej zwrdct szczegbla uwag: na blachy wztowe wiatrownic.
Styki montaowe pasow gwigarow kladki oklejone tana 250 mm od spoiny montawej (z uwagi na
naddatek oraz badania radiograficzne spoin czotbyvyc

5.2.3. Metalizacja natryskowa

5.2.3.1. Wymagania:
- natrysk powtoki Cynkiem o sktadzie zgodnym ISQ {&in. Zn 99,95),
- powtoka o minimalnej grukdoi miejscowej 20Qum zgodnie z norm PN-EN ISO 2063:2005 (U).
Natryskana powtoka powinna byednorodna pod wzellem ziarnistéci. Nie mae wykazywé wad w
postaci rys, gknie¢, pecherzy i nie mae odstawé od podtaa.
W przypadku stwierdzenia zbyt matej grdbiodopuszcza sijej uzupetnienie, jeli powtoka nie ulegta
zabrudzeniu a od czasu zakaenia natryskiwania nie uplgio wiecej niz 48 godzin.
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W poblizu oklejonych miejsc przy stykach mombavych grubé¢ powtoki Zn powinna b§ mniejsza ni
specyfikowana tzn. na diugm 5 — 15 cm powinno nagli¢ zegcie z petnej specyfikowanej grusmd do
bliskiej zeru w pobliu oklejenia. Pozwoli to na prawidlowe wykonanie dbhmetalizacyjnych po
montau.

5.2.3.2. Warunki w trakcie wykonywania metalizacji:
Metalizacf mozna wykonywa przy temperaturze powietrza +°6 i wilgotnasci wzglednej max. 80%;
temperatura elementu > 6@ od temperatury punktu rosy.

5.2.3.3. Spret:
- urzadzenia natryskowe
- sprzarka powietrza ,bezolejowa” (z separatorem olegu)suszaczem powietrza égjowego zgodna
z urzdzeniami natryskowymi.

5.2.3.4. Materiat natryskiwany:
Drut Zn zgodny z norma I1SO 752 (minimum Zn 99,9%)stawca drutu musi gwarantoix@ostawy
drutu z atestem.

6. KONTROLA JAKO SCI
6.1. Kontrola warunkéw klimatycznych w trakcie prowadzenia robot:

a) wilgotnai¢ wzgledna powietrza - nie wksza ni 80%;

b) temperatura powietrza - optymalna w przedzialds - + 25C nie nizssza +5C;

c) temperatura powierzchni malowanego elementugggy przynajmniej 0°€ od punktu rosy).
Wykonawca zabezpieczenia antykorozyjnego zoboaviy jest do prowadzenia kontroli

warunkéw klimatycznych w trakcie realizacji categadania, a wyniki pomiaréw odnotowane w
sprawozdaniu.

6.2. Kontrola jakosci przygotowania powierzchni elementéw konstrukcjido malowania
i metalizacji

Ocere przeprowadza sibezpdrednio po procesie czyszczenia, jednak nien@ niz po 6 h, ogidziny
przeprowadza sinieuzbrojonym okiem, z odledioi ok. 30 cm od badanej powierzchni, prayietle
dziennym lub sztucznynkdréwka 100 W).
Powierzchnia pod metalizacj powtoki malarskie na stali:
- stopied czystgci powierzchni: BSa 3;CSa 3 wg PN-ISO 8501-1 - pordnie z wzorcem, opis
wygladu powierzchni wg PN-ISO 8501-1
- chropowaté¢ powierzchni: Oceniany parametrergsRvg PN-EN-ISO 8503-2:1988 oraz geknika
do Zaradzenia Nr 12 Generalnego Dyrektora Dr6g Publiczrg/cimia 08.12.1998 — pt.:,Zaleteo
wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpiecd@nstrukcji stalowych obiektéw mostowych” —
1999 — Tablica 5. Wzorzec G
- dlascierniwa ostrokrawdziowego: profilometr lub komparator typu GRIT ofif posredni ,medium”
— profil zgodny z segmentem Nr 2 lub pedry segmentami: 2 i 3, lecz z wykluczeniem segmaintu
3.
- odpylenie — stopienie wiecej niz 2 wg PN-ISO 8502-3
- zanieczyszczenia jonowe — nieeegj niz 15 mS/m sprawdzone wg ISO 8502-9 lub zgodne w
przeliczeniu z innych metod.

6.3. Ocena jakdci powtoki metalizacyjnej.

a) pomiar grubgci - 20Qum wg PN-EN 1SO 2063:2005 (U) (wynik pomiarustednia z dziesciu
pojedynczych pomiaréw na powierzchni 108gm
b) wyglad powtoki - jednorodna pod wzaglem ziarnistéci, bezslad6w rys, gknie¢ oraz
odstawania powtoki od podia;
¢) styki montaowe: oklejone t&ma
d) badanie przyczep#sa przeprowadza siw przypadkach uzasadnionych zgodnie z
PN-EN 24624 lub PN-EN 1SO 2063:2005 (U)

6.4. Sprzt kontrolno-pomiarowy do robot antykorozyjnych.

- do pomiaru temperatury i punktu rosy
- do pomiaru chropowadoi: profilometr lub komparatory typu Grit wg PN-IS€%03-1,2
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- do pomiaru grubiei powtoki na mokro (farby $rodki ptynne)

- do pomiaru grubiei powtok na sucho wg PN-EN I1SO 2808 metoda 6A

- do pomiaru przyczep#ioi: noze Petersa, lub zrywarka Pull-Off PosiTest

wg PN-EN 24624

- do oznaczania jonéw: konduktometr zgodnie z 802-9 lub jonotesty

- do oznaczania parametréw czysigpowierzchni — wzorce PN-ISO 8501-1, PN-ISO 8304d 1.

6.5. Dokumenty odbiorowe.

a) dokumenty wewgtrzne z odbioréw neidzyoperacyjnych:
- pomiary klimatyczne;
- ocena przygotowania powierzchni i metalizacij;
- tabela pomiaréw powtoki.
b) dokumenty zewgirzne:
- Protokét Odbioru Robot Antykorozyjnych
- Swiadectwo Jakéri Rob6t Antykorozyjnych
- Protokét z powierzchni kontrolnych;
- Atest na drut Zn (dla kdej dostawy)
- Atest + deklaracja zgodém na farby lub innegérodka do zabezpieczania powierzchni
zabetonowanych (dla kdej partii)
- Atest nacierniwo (jakaé¢ zgodna z PN-ISO 11126)

OBMIAR

Ogolne wymagania dotygze obmiaru robét podano w SST ,Wymagania ogoéine”.

Jednostl obmiarow jest nf (metr kwadratowy) wykonanego zabezpieczenia amoggnego
konstrukcji stalowych przez metalizacjzgodnie z SST, dokumentacjprojektova i obmiarem
konstrukciji.

ODBIOR ROBOT

Podstaw odbioru robo6t jest pisemne stwierdzenie przezdmika Projektu w Dzienniku

Budowy zakaczenia wszystkich rob6t zudianych z zabezpieczeniem antykorozyjnym konstrigtajowej
na danym etapie budowy, a takspetnienie wszystkich wymagakreslonych w Dokumentacji Projektowej,
SST oraz innych warunkéw wynikajych z postanowieKierownika Projektu. Oceny pokrycia malarskiego
dokonuije st po kilkudniowym okresie sezonowania (metalizagjenia si bezpdrednio po natgeniu)
Sprowadza giona przede wszystkim do:

- pomiaru grubéci powtoki zgodnie z PN-EN ISO 2808 i PN PN-EN 12063:2005 (U) (dla metalizacji i
dosz?elnionej metalizacji wynik pomiarudednia z dziegciu pojedynczych pomiaréw na powierzchni
100cni),

- ogledzin powloki, na co najmniej trzech miejscach pemééni r@&nie usytuowanych oraz sprawdzeniu
przyczepnéci powtoki do podiaa lub przyczepn@i micdzy warstwowej wg PN-EN 24624 lub PN-EN 1SO
2063:2005 (V).

Jezeli wszystkie badania daty wyniki dodatnie, wykoeawboty nalgy uzn& za zgodne z wymaganiami.
Jeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane robatety uzna& za niezgodne z wymaganiami
norm. W takiej sytuacji Wykonawca obawmany jest doprowadziroboty do zgodnii z norma i
przedstawd je do ponownego odbioru.

Ocena wykonania rob6t obejmuje:

 zakup i transport materiatéw niezinych do wykonania robot

e przygotowanie powierzchni do metalizacji

» wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego przezlizeti oraz elementéw zabetonowanych

« uporazidkowanie miejsca prowadzenia robot

» wykonanie niezédnych pomiaréw i bada

PODSTAWA PLATNOSCI
Ogolne ustalenia dotycrce podstawy ptatndci

Ogoblne zasady dotysee ptatnéci podano w SST M.00.00.00. "Wymagania Ogolne".
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9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa Frmetalizowanej konstrukcji stalowej obejmuje:

—dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcji,

—przygotowanie podim,

—naniesienie w warunkach warsztatowych lub na pbaglowy warstwy powtoki metalizacyjnej,

—opracowanie programu wykonania zabezpieczeniatr&ikosci,

—sporadzenie wszystkich wymaganych dokumentdw i oznakoglamentow,

—wykonanie wszystkich wymaganych bada

—umazliwienie przedstawicielowi Kierownika Projektu wykgwania jego czynrigi,

—-wykonanie i rozbidrka koniecznych rusztadwapomostéw i oston chromych ludzi
i teren w obszarze robot,

—wykonanie wyniklych w transporcie, spawaniu i mantanapraw i uzupetnie polegajgcych na

czyszczeniu i nanoszeniu powtok.

Do ceny nalgy doliczy¢ ewentualne koszty zwiane z robotami na terenie prywatnym i wyrikgmi z
tego tytutu kosztami.

10. PRZEPISY ZWI AZANE
10.1. Normy

1. PN-EN ISO 2063:2005 (U) Natryskiwanie ciepln®ewtoki metalowe i inne nieorganiczne --
Cynk, aluminium i ich stopy

2. PN-H-04684:1997 Ochrona przed koepzjnaktadanie powtok metalizacyjnych z cynku,
aluminium i ich stopdw na konstrukcje stalowe i alyy zzelaza

3. PN-ENISO 14713:2000 Ochrona przed kogdaynstrukciji stalowych zeliwnych. Powtoki cynkowe
i aluminiowe. Wytyczne.

4. PN-ISO 8501-1:1996  Przygotowanie pagistalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czy&to

5.  PN-ISO 8501-1/Ad 1:1998 Przygotowanie pagitstalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czy&to

6. PN-ISO 8501-1:1996/Ap1:2002 Przygotowanie pagistalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw -- Wzrokowa ocena cz§stpowierzchni -- Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpiegdo poditay
stalowych oraz podky stalowych po catkowitym usuggiu wczeniej
nalazonych powtok

7. PN-ISO 8501-1/Ad1:1998/Ap1:2002 Przygotowanie pgylistalowych przed naktadaniem farb i

podobnych produktéw -- Wzrokowa ocena cz§stpowierzchni -- Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpiegzdo podiay
stalowych oraz podky stalowych po catkowitym usuggiu wczeniej
nalazonych powtok (Dodatek Ad1)

PN-EN ISO 14918:2000 Natryskiwanie cieplne. Egzadténmetalizatoréw.

PN-EN ISO 2808:2000 Oznaczanie grétigpowtok

PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery -- Prébaysdmia do oceny przyczepim

ISO 752 Zinc ingots.

0. PN-ISO 8503-1:1999 Charakterystyki chropoweitpowierzchni podigy stalowych po

obrobce strumieniowéeiernej. Wyszczegdlnienie i definicja wzorcow
ISO profilu powierzchni do oceny powierzchni po @bce strumieniowo-
sciernej.

11. PN-ISO 8503-2:1999 Charakterystyki chropoweitpowierzchni podigy stalowych po
obrébce strumieniowéeiernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni
po obrébce strumieniow@ziernej. Spos6b pagiowania z ayciem
wzorca.

12. 1SO 8502-9 Method for the conductometric deteation of water-soluble salts.

13. PN-ENISO 12944-1-&arby i lakiery - Ochrona przed koraZonstrukcji stalowych za pomac
ochronnych systemow malarskich

14. PN-ENISO 11126-1:200Przygotowanie podiy stalowych przed naktadaniem farb i

podobnych produktéw - Wymagania techniczne daiyez

B © o




Szczeg6btowa Specyfikacja Techniczna M.14.02.02

niemetalowyctcierniw stosowanych w obrébce strumieniowo-
sciernej - Cz$¢ 1: Ogollne wprowadzenie i klasyfikacja

15. PN-ENISO 11126-3:200@rzygotowanie podiy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw - Wymagania techniczne deaiyez
niemetalowyctcierniw stosowanych w obrébce strumieniowo-
éciernej -Zuzel pomiedziowy

16. PN-EN ISO 11126-7:200Przygotowanie podiy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw - Wymagania techniczne deaiyez
niemetalowyctcierniw stosowanych w obrébce strumieniowo-
sciernej - Cz$¢ 7: Elektrokorund

Inne

17. Zaradzenie Nr 12 Generalnego Dyrektora Drég Publiczreydnia 08.12.1998 —
pt.;,Zalecé do wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpi@dzenstrukcji
stalowych obiektéw mostowych” —1999

18. Informacje i instrukcje — zeszyt IBDIM nr 57.af¢zawa 1998 r.
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