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1. Wstep

1.1. Przedmiot specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej s3 wymagania dotyczagce wykonania
i odbioru konstrukcji stalowych dla celu realizacji inwestycji p.n. Dostosowania obiektu
Wojewddzkiego Szpitala Rehabilitacyjnego dla Dzieci w Jastrzebiu Zdroju do zalecenn ekspertyzy
technicznej stanu ochrony przeciwpozarowej zatwierdzonej postanowieniami Slaskiego Komendanta
Wojewddzkiego Panstwowej Strazy Pozarnej.

1.2. Zakres stosowania specyfikacji
Specyfikacja Techniczna stosowana jest jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i
realizacji robdt wymienionych w punkcie 1.3.

1.3. Zakres robot objetych specyfikacjg

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji Technicznej dotyczg prowadzenia robot przy wykonaniu
nastepujacych prac :

- wykonanie stalowej konstrukcji zabezpieczania otworowania stropu;

- wykonanie elementow montazowych - marek stalowych dla zamocowania belek

- barierek

Szczegdtowy zakres rzeczowy i iloSciowy wykonania konstrukcji stalowych wedtug przedmiaréw oraz
dokumentacji projektowe;j.

1.4. Ogdlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakosé¢ wykonanych robdt oraz za ich zgodnos$é z
dokumentacja projektowg, Specyfikacjami Technicznymi oraz poleceniami Nadzoru inwestycyjnego.
Ogdlne wymagania dotyczace robdt podano w specyfikacji ,0gdlne warunki techniczne”.

W postanowieniach niniejszej specyfikacji zostat wprowadzony podziat na :

- wytworzenie konstrukcji w wytwérni lub na placu budowy

- montaz / wbudowanie konstrukcji.

Konstrukcje stalowe nalezy montowaé¢ z mozliwie duzych zespotéw i uktadéw konstrukcyjnych,
dostosowanych do rodzaju i no$nosci Srodkéw transportowych i uwarunkowan lokalnych.

2. Materiaty

Wszystkie materiaty stosowane do wytworzenia konstrukcji stalowych i ich zabezpieczenia
przeciwpozarowego oraz antykorozyjnego winny posiada¢ dokumenty dopuszczajgce do stosowania
w budownictwie, aktualne Aprobaty Techniczne oraz Atesty i Swiadectwa dopuszczenia lub
certyfikaty zgodnosci z obowigzujgcymi normami.

Stal powinna spetnia¢ wymagania normy PN — EN -10020:1996 “Stal. Klasyfikacja”.

Elementy walcowane na goraco

Katowniki réwnoramienne (typowe walcowane na gorgco) winny spetnia¢ wymagania normy PN-
96/H-93402 oraz normy PN-H-93402/A1:1999. Katowniki winny by¢é wykonane ze stali weglowej
normalnej jakosci.

Dwuteowniki (zwykte) walcowane na gorgco winny spetnia¢ wymagania normy PN-91/H-93407.
Dwuteowniki réwnolegtoscienne walcowane na gorgco winny spetnia¢ wymagania normy PN-H-
93419:1999.

Ceowniki walcowane na gorgco winny spetnia¢ wymagania normy PN-86/H-93403.
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Ceowniki ekonomiczne walcowane na gorgco winny by¢ spetniaé¢ wymagania normy PN-81/H-93451.
Ceowniki winny by¢ produkowane ze stali konstrukcyjnej niestopowej o wytrzymatosci na rozcigganie
do 65 kg/mm?.

Blachy grube walcowane na gorgco (grubosci powyzej 3 do 150mm) winny odpowiada¢ normie PN-
83/H-92120

Blachy grube uniwersalne (o grubosci 5 do 40mm) winny spetnia¢ wymagania PN-H-92203:1994
Blachy stalowe cienkie walcowane na gorgco (grubosci od 1 do 2,8mm) winny odpowiada¢ normie
PN-79/H-92202.

2.1. Elementy giete na zimno

Ksztattowniki stalowe giete na zimno winny spetnia¢ wymagania obowigzujgcych norm m.in.:

blachy walcowane na zimno winny spetnia¢ wymagania normy PN-H-92201:1996

ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte winny spetnia¢ PN-73/H-93460:00 do 08

Ksztattowniki giete na zimno winny by¢ produkowane ze stali niestopowej lub z bednarki walcowanej
na gorgco ze stali St3S. Wymagania dotyczgce materiatdw walcowanych na gorgco zostaty opisane w
punkcie 2.1 niniejszego dziatu Specyfikacji Technicznej.

2.1.1. Warunki dostawy

Ogdlne wymagania dotyczagce warunkéw dostaw podano w specyfikacji ,0gdélne wymagania
techniczne”.
Dostarczany materiat winien by¢ oznakowany zgodnie wymogami normowymi.

2.1.2. Transport i sktadowanie

Materiat winien by¢ transportowany i sktadowany w sposdb zabezpieczajgcy materiat przed
uszkodzeniami lub pogorszeniem parametrow technicznych. Materiat winien by¢ sktadowany
wielowarstwowo w stosach.

Materiaty winny by¢ przechowywane i sktadowane zgodnie z wymaganiami norm i warunkami
gwarancji jakosci, w sposéb umozliwiajgcy tatwg i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy.
Wyroby nieoznaczone nie powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji nosnej.

2.1.3 Kontrola jakosci

Stosowany materiat winien by¢ zgodny z projektem oraz spetnia¢ wymagania obowigzujgcych norm.
Wszystkie materiaty i wyroby powinny miec¢ zaswiadczenie jakosSci zgodnie z PN-EN 45014 oraz
PN-H-01107 lub wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajgcych wymagang jakosé.

Jakos¢é wyrobdéw hutniczych powinna by¢ potwierdzona nastepujgcymi dokumentami kontrolnymi
(wg PN-92/H-01107):

zaswiadczenie jakosci — gdy wymagane wtasciwosci s3 w normie gwarantowane dla zamawianego
gatunku stali i nie zachodzi potrzeba okreslenia wtasciwosci rzeczywistych,

atestem — rzeczywiste cechy stali wedtug wytopdéw na podstawie prob rozciggania, podstawowych
oznaczen sktadu chemicznego - badania wykonane w przypadku zgtoszenia watpliwosci przez
uczestnika procesu inwestycyjnego lub w przypadku stosowania stali klasy lub gatunku niezgodnego z
projektem lub postanowieniami Specyfikacji Technicznej.

2.2. Elementy ze stali trudnordzewiejgcej
Elementy ze stali trudnordzewiejgcej winny spetniaé wymagania normy PN-82/H-84017 lub jej
odpowiednikéw.
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2.2.1. Warunki dostawy

Ogdlne wymagania dotyczagce warunkéw dostaw podano w specyfikacji ,0gdélne wymagania
techniczne”.

2.2.2. Transport i sktadowanie

Materiat winien by¢ transportowany i sktadowany w sposdb zabezpieczajgcy materiat przed
uszkodzeniami lub pogorszeniem parametrow technicznych. Materiat winien by¢ sktadowany
wielowarstwowo w stosach.

Materiaty winny by¢ przechowywane i sktadowane zgodnie z wymaganiami norm i warunkami
gwarancji jakosci, w sposéb umozliwiajgcy tatwg i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy.
Wyroby nieoznaczone nie powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji nosnej.

2.3.3. Kontrola jakosci

Stosowany materiat winien by¢ zgodny z projektem oraz spetnia¢ wymagania obowigzujgcych norm.
Wszystkie materiaty i wyroby powinny miec¢ zaswiadczenie jakosci zgodnie z PN-EN 45014 oraz
PN-H-01107 lub wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajgcych wymagang jakosé.

Jakos¢ wyrobdéw hutniczych powinna by¢ potwierdzona nastepujgcymi dokumentami kontrolnymi
(wg PN-92/H-01107):

zaswiadczenie jakosci — gdy wymagane wtasciwosci s3 w normie gwarantowane dla zamawianego
gatunku stali i nie zachodzi potrzeba okreslenia wtasciwosci rzeczywistych,

atestem — rzeczywiste cechy stali wedtug wytopdéw na podstawie prob rozciggania, podstawowych
oznaczen sktadu chemicznego - badania wykonane w przypadku zgtoszenia watpliwosci przez
uczestnika procesu inwestycyjnego lub w przypadku stosowania stali klasy lub gatunku niezgodnego z
projektem lub postanowieniami Specyfikacji Technicznej.

2.4. Sruby, nakretki i podktadki
Dla wykonania konstrukcji wymienionych w pkt 1.3. zostato przewidziane zastosowanie Srub i
podktadek budowlanych klasy doktadnosci: sruby Srednio doktadne o symbolu ,,B”.

W niniejszej specyfikacji nie ujeto srub kotwigcych, dla ktdrych parametry zostaty okreslone w
projekcie konstrukcji (obowigzujg Wymagania Ogdlne Specyfikacji).

2.4.1. Warunki dostawy

Ogdlne wymagania dotyczgce warunkéw dostaw podano w specyfikacji ,0gdélne wymagania
techniczne”.

2.4.2. Transport i sktadowanie

Materiat winien by¢ transportowany i sktadowany w sposdb zabezpieczajgcy materiat przed
uszkodzeniami lub pogorszeniem parametréw technicznych.

Materiaty winny by¢ przechowywane i sktadowane zgodnie z wymaganiami norm i warunkami
gwarancji jakosci, w sposéb umozliwiajgcy tatwg i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy.
Wyroby nieoznaczone nie powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji nosnej.

2.4.3. Kontrola jakosci

Stosowany materiat winien by¢ zgodny z projektem oraz spetnia¢ wymagania obowigzujgcych norm.
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Kazda partia wyrobdw srubowych powinna miec¢ zaswiadczenie o wynikach badan kontrolnych.

2.5. Kraty pomostowe

Zaleca sie, aby kraty pomostowe byty wykonywane zgodnie z normg DIN 24537:1991

Kraty pomostowe winny by¢ ocynkowane ogniowo — parametry podano w dalszej czesci
opracowania. Dopuszcza wykorzystanie elementdw istniejgcej zabudowy, ktéore bedg poddane
kwalifikacji przez Wykonawce i Zamawiajacego.

Zabrania sie spawania krat do konstrukcji wsporczej.

Potaczenia zgrzewane punktowo (kraty pomostowe) nalezy wykonad i kontrolowaé¢ wg PN-M-69021.
Kraty pomostowe winny posiada¢ atesty dopuszczajgce do stosowania dla ruchu pieszego na
zewnatrz budynkdéw oraz wykazywac sie nosnoscig adekwatng do przenoszonych obcigzen.

Nalezy stosowa¢ wytacznie kraty pomostowe posiadajace aktualne aprobaty oraz Swiadectwa
Dopuszczenia lub $wiadectwa zgodnosci z obowigzujgcymi w Polsce normami.

2.5.1. Warunki dostawy

Ogdlne wymagania dotyczagce warunkéw dostaw podano w specyfikacji ,0gdélne wymagania
techniczne”.

Kraty pomostowe powinny by¢ dostarczane na paletach drewnianych, wigzane tasmag lub wg
uzgodnien z odbiorcg. Na kazdym opakowaniu powinna by¢é umieszczona etykieta podajaca, co
najmniej nastepujgce dane:

Nazwe i adres producenta

Nazwe handlowa i oznaczenie wyrobu

Nr Aprobaty Technicznej

Nr dokumentu dopuszczajgcego do obrotu i powszechnego stosowania w budownictwie

Sposdb oznaczania wyrobu znakiem budowlanym winien by¢ zgodny z Rozporzadzeniem Ministra
Spraw Wewnetrznych i Administracji z dnia 31 lipca 1998 w sprawie systemdéw oceny zgodnosci,
wzoru deklaracji zgodnosci oraz sposobu znakowania wyrobéw budowlanych dopuszczonych do
obrotu i powszechnego stosowania w budownictwie (Dz.U. nr.113, poz. 728).

2.5.2. Transport i sktadowanie

Stalowe kraty pomostowe nalezy transportowac i sktadowaé¢ w sposéb zabezpieczajacy przed
uszkodzeniem, zniszczeniem, zgodnie z wymogami podanymi przez producenta.

Elementy nalezy uktada¢ poziomo na podktadach drewnianych dla zabezpieczenia ich przed
zetknieciem z ziemig i zalaniem.

Przy uktadaniu elementdw w stosy nalezy zastosowacl przektadki drewniane dla zabezpieczenia
elementow przed odksztatceniem wskutek przegiecia lub docisku oraz zachowania odstepdéw
umozliwiajgcych bezpieczne przenoszenie elementow.

2.5.3. Kontrola jakosci

Zgodnie z art. 10, ust.2 pktlb ustawy Prawo Budowlane (DZ.U. NR 111/1997) wyroby, s3
dopuszczone do obrotu i powszechnego stosowania po dokonaniu oceny zgodnosci z Aprobatg
Techniczna.

Producent ma obowigzek stale prowadzi¢ kontrole produkcji, obejmujgcy zaktadowa kontrole
produkcji i badania kontrolne wyrobéw zgodnie z ustalonym programem badan. Kontrola produkcji
musi zapewnia¢, ze wyroby sg zgodne z Aprobatg Techniczna.
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2.6. Elektrody

Do recznego spawania stali nalezy uzywac elektrod stalowych spetniajgcych wymogi norm
PN-M-69430, PM-M-69433, PM-M-69434.

Do spawania konstrukcji ze stali St3S zaleca sie stosowanie elektrod EB 1.46

Do spawania stali 10HAV nalezy uzywac elektrod odpowiednich dla danego gatunku stali (np. EB170).

2.6.1. Warunki dostawy

Ogdlne wymagania dotyczagce warunkéw dostaw podano w specyfikacji ,0gdélne wymagania
techniczne”.

2.6.2. Transport i sktadowanie

Materiat winien by¢ transportowany i sktadowany w sposdb zabezpieczajgcy materiat przed
uszkodzeniami lub pogorszeniem parametréw technicznych.

Materiaty winny by¢ przechowywane i sktadowane zgodnie z wymaganiami norm i warunkami
gwarancji jakosci, w sposéb umozliwiajacy tatwg i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy.

2.6.3. Kontrola jakosci

Ogdlne wymagania dotyczagce warunkéw dostaw podano w specyfikacji ,0gdélne wymagania
techniczne”. Stosowane elektrody winny spetnia¢ wymagania obowigzujgcych norm, a w
szczegblnosci PN-EN 759:200 oraz norm branzowych PN-M-69430, PN-M-69433, PN-M-69434.

3. Wytwarzanie konstrukcji stalowych.

Konstrukcje winny by¢ wytwarzane za podstawie Projektéw Warsztatowych wykonywanych na
zlecenie Wykonawcy roboét. Rysunki warsztatowe winny by¢ wykonane zgodnie z PN-ISO 5261,
PN-ISO 5261/AK oraz zatwierdzonym Projektem Budowlanym i Wykonawczym.

Wszelkie zmiany dokumentacji projektowej powinny by¢ wprowadzone w sposdb umozliwiajgcy
bezposrednie i jednoznacznie ich odczytanie.

3.1. Wymagania ogolne

Ze wzgledu na cechy i wymagania wykonawcze, konstrukcje stalowe wymienione w pkt.1.3 zalicza sie
do klasy 3 — wymagania podstawowe (wg PN-B-062000;1997),

obejmujacej konstrukcje obcigzone statycznie (nie narazone na zmeczenie), wykonywane ze stali
konstrukcyjnej niestopowej kategorii nie wyzszej niz S235, o grubosci materiatu do 30mm, bez
szczegblnych wymagan konstrukcyjno- technologicznych.

Stalowe konstrukcje spawane w budownictwie winny by¢é wykonywane w wytwadrniach konstrukcji
stalowych majacych zaktadowy system jakosci i zakwalifikowanych do | do Il grupy wg PN-M-69009.
W zaktadach spawalniczych zaliczonych do Il grupy wg PN-M69009 dopuszcza sie wytwarzanie
jedynie elementdw drugorzednych nie przenoszacych obcigzen.

Wskazane jest, aby zaktadowy system kontroli Wykonawcy konstrukcji oparty byt na PN-ISO-9002.

3.2. Identyfikacja i znakowanie

Kazda czes¢ konstrukcji i pakiet podobnych czesci, w kazdej fazie procesu wytwarzania, powinny by¢
jednoznacznie okreslone przez odpowiedni system identyfikacji. Kazda cze$¢ sktadowa powinna by¢
oznaczona trwatym znakiem identyfikacyjnym w sposdb nie powodujacy jej uszkodzenia.

Znakowanie przecinakiem jest zabronione.
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3.3.Ciecie i giecie

Ciecie elementéw stalowych nalezy wykonywac pitg, nozycami lub palnikiem gazowym,
automatycznie lub recznie.

Powierzchnia ciecia oraz ich krawedzie powinny by¢ czyste bez znaczgcych nieréwnosci.

Tolerancja powierzchni cietych termicznie winna by¢ zgodna z warunkami podanymi w punkcie 9.3.1.
normy PN-B-06200.

Nadmierne nierdwnosci powierzchni ciecia oraz krawedzie wcieé¢ wklestych powinny by¢ zaokraglone
i w miare potrzeb wyszlifowane; ubytek przekroju nie powinien przekraczaé¢ 3%.

W projekcie warsztatowym konstrukcji nalezy wskaza¢ miejsca, ktdrych twardos¢ nie moze
przekracza¢ 380 HV10.

Dopuszcza sie formowanie plastyczne na gorgco na zimno, pod warunkiem, ze wtasciwosci materiatu
ulegng obnizeniu ponizej wymaganego poziomu.

Prostowanie elementéw poprzez miejscowy nagrzew jest dopuszczalne pod warunkiem
kontrolowania maksymalnej temperatury nagrzania elementéw oraz warunkow chtodzenia.
Formowanie (odksztatcanie) elementéw na zimno nalezy wykonywaé zgodnie z wtasciwosciami
materiatdw. Zabronione jest kucie stali na zimno.

3.4. Wykonywanie otwordéw dla srub i sworzni

Otworowanie moze by¢é wykonywane poprzez wykrawanie bez rozwiercania (za wyjgtkiem stref
elementow, w ktérych projekt warsztatowy nie dopuszcza utwardzenia materiatu)

Otwory, z wyjatkiem zastrzezen podanych ponizej, mogg by¢ wykonywane przez wykrawanie w
elementach o grubosci t=<25mm i przy zachowaniu warunku t=<d, gdzie d — nominalna srednica
otworu okragtego lub minimalna srednica otworu owalnego.

Przed ztozeniem czesci, z otwordw powinny by¢ usuniete zadziory z wyjgtkiem otwordw wierconych
w jednej operacji.

Tolerancje otwordw nalezy przyjmowacé wg PN-B-06200 tablica 7.

3.5. Scalanie i montaz prébny

Czesci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozjg co najmniej w miejscach,
ktore po zmontowaniu bedg niedostepne.

Czesci sktadowe winny by¢ sktadane tak, by przy scaleniu nie powstaty uszkodzenia lub odchytki
przekraczajace dopuszczalne tolerancje wykonania.

Naprowadzanie otworéw nie powinno powodowac ich owalizacji wiekszej niz 0,5mm.

Po wykonaniu zespotu przyleganie dwdch czesci, potgczonych na kilku powierzchniach stykowych
powinno by¢ skontrolowane za pomocg sprawdzianu lub przez dociggniecie.

3.6. Tolerancje wytwarzania
Tolerancje wymiarow elementdw konstrukcyjnych po scaleniu winny odpowiadaé¢ wymaganiom
okreslonym w rozdziale 4.7 normy PN-B-06200.

3.7. Potaczenia elementow poprzez spawanie
Zaleca sie zastosowanie spawania tukowego wykonanego jedng z nizej podanych metod:
- Spawania recznego elektrodg otulong (MMA)
- Spawania tukowego (F CAW)
- Spawania w ostonie gazu obojetnego (MIG)
- Spawania w atmosferze gazu aktywnego (MAG)
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W przypadku czesci spawanych narazonych na znaczne rozcigganie nalezy zapobiega¢ mozliwosci
peknie¢ laminarnych.

Spoiny, ktdre nie podlegajg zakryciu po zmontowaniu konstrukcji na obiekcie — widoczne nalezy
oszlifowac.

Roboty spawalnicze nalezy wykonywac zgodnie z uprawnieniami w odniesieniu do danego procesu
spawania, rodzaju spoin oraz rodzaju i klasy konstrukcji.

Roboty spawalnicze wykonuje sie pod nadzorem spawalniczym, ktérego organizacje, kwalifikacje,
uprawnienia i zakres odpowiedzialnosci jest okreslony w normach PN-M-69009, PN-M-69900.

W przypadku, gdy zalecenia projektu warsztatowego lub potrzeby wykonawcze wskazujg, to nalezy
wykonad plan spawania zgodnie z zaleceniami podanymi w pkt 5 normy PN-B-06200.

3.8. Potaczenia konstrukcji na taczniki mechaniczne
Potaczenia nalezy wykonywacé zgodnie z projektem oraz wymaganiami okreslonymi w PN-B 30200.
Kategorie potgczen srubowych zostaty okreslone odpowiednio:
Dla obcigzen prostopadtych do osi tgcznikdéw w potaczeniach zaktadkowych - kategoria , A”
Dla obcigzen rownolegtych do osi tagcznikéw w potgczeniach doczotowych ,,D”

Dtugos¢ zaciskowa s$rub (czesci gwintowanej trzpienia) winna by¢ tak dobrana, aby pod nakretka
pozostawat nie mniej niz jeden zwdj gwintu w potgczeniach niesprezanych.

Nakretka i teb sruby powinien bezposrednio i przez podktadki doktadnie przylega¢ do powierzchni
taczonych czesci.

Nakretki nalezy zaktadac tak, aby oznakowanie klasy byto widoczne.

Dla potaczen w elementach ocynkowanych nalezy stosowac sruby, nakretki podktadki ocynkowane.
Przy stosowaniu srub ocynkowanych nalezy sprawdzi¢, czy nakretki mozna swobodnie nakrecad.
Czesci taczone winny by¢ dociggniete, az do uzyskania dobrego przylegania.

Sruby powinny byé dokrecane do ,pierwszego oporu” sukcesywnie od $rodka kazdego ztacza
wielosrubowego, ale nie powinny by¢ przecigzane.

Sruba po dokreceniu nie powinna przesuwa¢ sie ani wyraznie drgaé przy ostukiwaniu mtotkiem
kontrolnym.

Potozenie nakretek wzgledem gwintu Srub nalezy po dokreceniu oznaczy¢ w sposéb trwaty i widoczny
do kontroli.

4. Montaz konstrukgcji stalowych
4.1. Ustalenia wstepne

Na etapie wykonywania projektu warsztatowego konstrukcji, nalezy wykonac projekt montazu
konstrukcji. Projekt montazu konstrukcji winien by¢ czescig dokumentacji warsztatowej wykonania
konstrukcji i powinien by¢ opracowany przez Wykonawce robat.

W projekcie montazu nalezy sporzadzic harmonogram robdét / dostaw konstrukcyjnych
zsynchronizowany z ogdlnym harmonogramem realizacyjnym wykonanym na etapie opracowywania
technologii i organizacji robét.
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W czesci opisowej projektu montazu nalezy podac¢ warunki techniczne montazu, kolejnos¢ scalania i
taczenia elementdéw, sposoby i warunki taczenia, warunki zapewnienia statecznosci konstrukcji w
poszczegdlnych etapach montazu. Projekt montazu winien zapewniaé bezpieczeristwo konstrukcji i
zatrudnionych pracownikéw we wszystkich fazach prowadzenia robdt oraz zapewniaé ochrone
intereséw osoéb trzecich.

Przed rozpoczeciem montazu na placu budowy powinny by¢ spetnione wszystkie niezbedne warunki
okreslone w projekcie montazu oraz postanowieniach niniejszej Specyfikacji Technicznej.

W projekcie technologii i organizacji nalezy ustali¢ harmonogram prac oraz zakres prac, ktorych
zakonczenie warunkuje rozpoczecie montazu poszczegdlnych elementéw konstrukcji stalowych oraz
zakres prac, ktorych rozpoczecie moze nastgpi¢ dopiero po montazu poszczegdlnych elementéw
konstrukcji stalowe;.

Nalezy Scisle okresli¢ terminy rozpoczecia i zakonczenia robot montazowych oraz udostepnienia
placu budowy.

Przy doborze maszyn montazowych oraz prowadzeniu prac montazowych, nalezy przeanalizowad
specyfike catego obiektu oraz warunki lokalne, w szczegdlnosci przeszkody terenowe (istniejgce
budynki, zielen).

Przy wykonywaniu robdt przez kilku Wykonawcdw, projekt montazu powinien byé miedzy nimi
uzgodniony pod wzgledem terminu wykonywania robdt, obcigzen montazowych elementéw
warunkéw zapewniania bezpieczenstwa pracy.

4.2. Wykonanie prac montazowych

W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna miec¢ zdolnos$¢ przenoszenia sit wywotanych
wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materiatami.

Roboty nalezy wykonywac tak, aby zadna konstrukcja nie zostata podczas montazu przecigzona lub
trwale odksztatcona.

Jezeli element konstrukcji zostat uszkodzony i jest naprawiany przed montazem, sposéb naprawy
winien by¢ uzgodniony z osobg odpowiedzialng i uprawniong do kontroli jakosci.

State potgczenia elementéw konstrukcji powinny byé wykonywane dopiero po dopasowaniu stykow i
wyregulowaniu catej konstrukcji lub jej niezaleznej czesci.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonaé ze stali o takich samych wtasnosciach
plastycznych jak stal konstrukcyjna elementow.

W potgczeniach s$rubowych zaktadkowych szczelina w styku nie powinna przekraczaé 2mm.
Stosowane przektadki nie powinny by¢ ciensze niz 2mm.

Otwory na $ruby zaleca sie dopasowac za pomocg przebijakéw, a w razie koniecznosci rozwierca¢;
przy czym nalezy zachowac odlegtosci od krawedzi blachy oraz od sagsiednich srub podane w
projekcie, zgodnie z normg PN-B-03200 z zachowaniem dopuszczalnych toleranciji.

4.2.1. Warunki dostawy

Elementy konstrukcji powinny by¢ trwale i widocznie oznaczone oznakowaniami przyjetymi na
rysunkach montazowych.

Warunki dostaw powinny spetnia¢ wymagania specyfikacji ,,0gdélne wymagania techniczne”.
Szczegdtowy harmonogram dostaw poszczegdlnych elementdw powinien zostaé ustalony na etapie
sporzadzania projektu technologii i organizacji robot.
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Nalezy zsynchronizowaé¢ dostawy elementow konstrukcji z harmonogramem robdt, tak, aby
zminimalizowa¢ lub wyeliminowac czas sktadowania i ilos¢ sktadowanych elementéw.

4.2.2. Transport i sktadowanie

Transport i sktadowanie elementéw nalezy wykonaé w sposdb zabezpieczajgcy przed uszkodzeniami.
taczniki i elementy winny by¢ odpowiednio opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach
suchych.

Elementy konstrukcji powinny by¢ trwale i widocznie oznakowane zgodnie z oznaczeniami przyjetymi
na rysunkach montazowych (projekt warsztatowy).

5. Ochrona przed korozja

Klasyfikacja warunkow srodowiskowych

Rodzaj makroklimatu (wg PN 68/H-04650) — dla strefy o klimacie umiarkowanym na ladzie —,,N”
Klasyfikacja mikroklimatu (wg PN 68/H-04650)

Warunki charakteryzujgce mikroklimat nalezy przyjmowacé zgodnie z wymogami podanymi w normie
PN-84/H-97080.06

Charakterystyka dodatkowego czynnika korozyjnego (wg PN-71/H-04651)

Stopnie agresywnosci korozyjnej $srodowisk w odniesieniu do wyrobdw metalowych pokrytych
powtokami cynkowymi, lakierowymi nalezy przyjmowac wg PN-71/H-04651

Sposdb zabezpieczenia konstrukcji przed korozjg powinien byé zgodny z ustaleniami zawartymi w
dokumentacji projektowe]j oraz odpowiadac stopniowi agresywnosci ustalonemu powyzej.

W przypadkach nieokreslonych w dokumentacji projektowej nalezy przyjac, iz sposdb zabezpieczenia
konstrukcji zostat pozostawiony do uznania Wykonawcy pod warunkiem zapewnienia wymaganej
normowej trwatosci powtok oraz uzyskania akceptacji stosowanych rozwigzan przez Projektanta lub
Inspektora Nadzoru.

Przewiduje sie zabezpieczenie antykorozyjne elementow konstrukcji poprzez wykonanie powtok
malarskich lub powtok metalicznych — elementy ocynkowane oraz chromowanie.

Powierzchnia stali przed natozeniem powtoki gruntujgcej powinna by¢ oczyszczona do min 2 stopnia
czystosci wg PN-H-97051 przy zachowaniu odpowiedniej chropowatosci.

Powierzchnie elementéw przeznaczonych do styku z betonem powinny by¢ oczyszczone do 3 stopnia
czystosci wg PN-H-97051.

Stan przygotowania powierzchni nalezy sprawdzi¢ bezposrednio przed naktadaniem powtok wg PN-
H-97052.

Malowanie konstrukcji nalezy wykonaé zgodnie z PN-H-97053 oraz wedtug wymagan podanych w
gwarancji trwatosci powtok. Poszczegdlne warstwy powtoki winny réznic sie kolorystycznie.

Strefa malowana nie powinna zachodzi¢ na strefe niemalowang gtebiej niz na 30mm.

Strefa o szerokosci 150mm wzdtuz krawedzi przygotowanych do spawania montazowego powinna
miec¢ powtoke spawalng lub powinna by¢ zabezpieczone tasma.

Powierzchnie niedostepne po montazu powinny by¢é pomalowane przed montazem.

Dobér powtok malarskich nalezy wykona¢ zgodnie z PN-EN 22063 oraz instrukcjg ITB nr 305/91
Dodatkowe wymogi wykonania powtok malarskich zostaty okreslone w punkcie 5.8 Specyfikacji
Technicznej.
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Zabezpieczenie przez malowanie proszkowe.

Jezeli w projekcie wskazano elementy konstrukcji stalowych, badz cate konstrukcje do malowania
proszkowego, to nalezy scisle przestrzegaé¢ wytycznych producenta oraz wymogdéw normowych w
zakresie przygotowania wyrobu do malowania oraz technologii wykonywania powtok.

Pozostate wymogi dotyczgce wykonania powtok malarskich zgodne z ,,Wymaganiami Ogélnymi”

Zabezpieczenie przez ocynkowanie.

Powtoka ocynkowana winna by¢é wykonywana metodg zanurzeniowg - ognhiowg, zgodnie z
wymogami okreslonymi w normie PN-ISO 1461:2000. Grubo$¢ powtoki cynkowej winna wynosi¢ nie
mniej niz 55um (dla elementéw o grubosci do 3mm) oraz 70um (dla elementéw o grubosci od 3-
6mm). Wymiary poszczegdlnych elementéow przeznaczonych do cynkowania ogniowego oraz
niezbedne otwory technologiczne winny by¢ uzgodnione z cynkownia.

Dla ujednolicenia barwy powierzchnie eksponowane powinny by¢ piaskowane.

Rodzaj i sposdb ochrony korozyjnej tgcznikéw powinien by¢ dostosowany do sposobu zabezpieczenia
catej konstrukcji i wymaganej trwatosci.

6. Kontrola jakosci robét

Kontrola jakosci robét powinna obejmowac w szczegdlnosci:
podpory konstrukcji

odchyitki geometryczne uktadu

jakos$¢ materiatéw i spoin

stan elementdéw konstrukcji i powtok ochronnych

stan i kompletnos¢ potaczen.

6.1. Kontrola materiatow i wyrobow.

Kontrola jakosci materiatéw i wyrobéw powinna odby¢ sie przy odbiorze dostawy od producenta i
przed skierowaniem do produkcji.

Przy kontroli i odbiorze nalezy sprawdzié:

zgodnosé wyrobdéw z zamdéwieniem i dokumentacjg dostawy

kompletnos¢ i prawidtowosé dokumentow jakosci

stan techniczny wyrobdéw (kontrola powierzchni, ksztattu, konsystencji) oznaczenie i opakowanie
zgodnos¢ wyrobdw i ich oznaczen z dokumentacjg dostawy i wymaganiami projektu

waznos¢ termindw gwarancyjnych stosowania.

Wymagania dotyczgce witasciwosci wyrobdw hutniczych winny zosta¢ potwierdzone Atestami
hutniczymi. Materiaty dodatkowe do spawania winny posiadac¢ zaswiadczenie jakosci potwierdzajgce
wymagane w projekcie cechy wyrobdéw.

Kazda partia tgcznikdw winna odpowiadaé przynaleznym zaswiadczeniom jakosci. W przypadku braku
identyfikacji konieczne jest okreslenie ich jakosSci na podstawie badan wg PN-M-82054-19.

Jezeli do wykonania otwordow stosuje sie proces obrobki plastycznej (wykrawanie, przebijanie) to
powinny byc¢ one systematyczne kontrolowane w nastepujgcy sposdb:

z zastosowaniem sprawdzanego procesu, osiem probek z materiatu odpowiadajgcego obrabianemu
materiatowi pod wzgledem Srednicy otworu oraz grubosci i gatunku materiatu.

sprawdza sie wymiar otworu na obu koricach otworu stosujgc mierniki przelotowe
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tolerancje otwordw nalezy przyjmowacé wg PN-B-06200 tablica 7.

Jezeli proces nie spetnia powyzszych wymagan, to powinien by¢ wstrzymany i poprawiony.

6.2. Kontrola wykonania ztgcz spawanych

Kontrola przed rozpoczeciem i podczas robdt spawalniczych powinna byé wykonywana wedtug
programu badan.

Dopuszczalne odchytki przygotowania brzegdw do spawania powinny by¢ przyjmowane wg PN-M-
69014 (PN-75/M-69014) lub odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w programie badan wg
PN-EN 25817.

Kazde potaczenie spawane podlega kontroli - co najmniej ogledzinom zewnetrznym. Rodzaj i zakres
wymaganych badan nieniszczgcych w stosunku powinien by¢ zgodny z postanowieniami PN-B-06200
-tablica 19 i zatgcznik B.

6.3. Kontrola wymiarow

Przy odbiorze wykonywanych elementéw obowigzkowe jest sprawdzenie ich zgodnosci z projektem
oraz kontrola wymiaréw geometrycznych z uzyciem wtasciwych metod i narzedzi pomiarowych.
Warunki odbioru i dopuszczalne tolerancje powinny by¢ zgodne z wymaganiami podanymi we
wczesniejszych akapitach niniejszego dziatu Specyfikacji Technicznej.

Gdy dopuszczalne odchytki sg przekroczone, to nalezy postepowacé nastepujgco:

- jesli nadmierne odchytki mozna usungé bez wiekszych trudnosci, to nalezy je usung¢, a element
powtdrnie skontrolowac,

- jesdli jest trudne usuniecie nadmiernych odchytek, to mozna wprowadzi¢ w konstrukcji odpowiednie
modyfikacje, kompensujgce wptyw tych odchytek, pod warunkiem uzgodnienia z Projektantem
konstrukcji.

6.4. Kontrola potgczen na taczniki mechaniczne

Wszystkie potaczenia powinny by¢ sprawdzone optycznie pod wzgledem prawidtowego przylegania
czesci, kompletnosci oraz wtasciwej klasy srub i nakretek.

Dokrecenie srub nalezy sprawdzaé mtotkiem.

Potaczenia poprawiane lub uzupetniane wymagajg powtdérnego odbioru.

Badania powinny by¢é przeprowadzane na probkach odpowiadajgcych  potgczeniom
reprezentatywnym dla danej konstrukcji, przy uzyciu sprzetu, wyrobéw sSrubowych i sposobu ich
smarowania stosowanych przy montazu.

Badania nalezy wykonywa¢ w specjalnym urzadzeniu pozwalajgcym na bezposredni pomiar sity w
Srubie lub przez pomiar odksztatcenia trzpienia $ruby za pomocg czterech tensometréw
elektrooporowych rozmieszczonych symetrycznie na jego obwodzie.

Z kazdego zestawu wyrobow srubowych i rodzaju potaczenia, ktérych cechy majg wptyw na wielkos¢
parametréw metody dokrecania $rub, nalezy zbadac 6 prébek.

Wymaga sie, aby stosowane przyrzady i urzadzenia pomiarowe miaty doktadnos¢ 1 % kontrolowang,
co najmniej raz w roku.

6.5. Kontrola zabezpieczenia powierzchni
Stan przygotowania powierzchni nalezy ocenia¢ bezposrednio przed malowaniem wg PN-H-97052
(PN-70/H-97052).
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Ocena wykonywania powtfok powinna obejmowaé materiaty malarskie, warunki i sposdb
wykonywania prac oraz ocene powierzchniowg i grubosé suchych powtok.

Pomiar grubosci powtok wg PN-C-81515 (PN-93/C-81515) i PN-H-04623 (PN-86/H-04623) nalezy
wykonywac, co najmniej w czterech punktach na nie mniej niz 10% elementéw powlekanych.

Na kazdym z badanych elementdéw $rednia z pomiaru grubosci nie powinna by¢ mniejsza od grubosci
wymaganej, a tylko jeden z odczytéw moze wykaza¢ grubosé¢ mniejszg, ale nie wiecej niz 20% od
grubosci wymagane;j.

Przy powtarzajgcych sie usterkach do czasu ich usuniecia nalezy stosowaé pomiar grubosci mokrej
powtoki w nie mniej niz 10% elementéw powlekanych, w miejscach zlokalizowanych blisko krawedzi
elementow.

We wszystkich przypadkach usuwania niezgodnosci kontrola powinna by¢ wykonana powtdrnie.

Przy reperacjach uszkodzen powtok powinien by¢ oceniany sposéb wykonywania prac oraz stan
koncowy na podstawie ogledzin zewnetrznych.

Pomiar wykonania cynkowania ogniowego konstrukcji oraz chromowania winien odbywaé sie
zgodnie z ustaleniami podanymi we wczesniejszych akapitach niniejszego dziatu Specyfikacji
Technicznej oraz ustaleniami zawartymi w obowigzujgcych normach.

6.6. Kontrola montazu konstrukcji

Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:

zgodnos$¢é metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan bezpieczeristwa pracy,

stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,

wykonanie i kompletnos¢ potaczen

wykonanie powtok ochronnych

naprawy elementéw konstrukcji, potgczen i powtok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodnosci.
Potozenie elementéw konstrukcji powinno by¢ ustalane i oceniane metodami geodezyjnymi za
pomocg odpowiedniego sprzetu pomiarowego z dokfadnoscia niezbedng do zachowania
wymaganych tolerancji montazu.

7. Obmiar roboét

Ogdlne zasady obmiaru podano w specyfikacji , Ogdlne wymagania techniczne”.
Jednostkg obmiarowa jest komplet wykonanych oraz: 1m?, 1mb.

8. O0Odbidr robot

Odbidr robdt obejmuje:

- odbidr robét zanikajgcych lub ulegajacych zakryciu: powtoki malarskie, ztgcza ulegajgce zakryciu itp.
- odbidr ostateczny ( catego zakresu prac)

- odbidér pogwarancyjny ( po uptywie okresu gwarancyjnego)

Odbidr ostateczny dokonywany jest po catkowitym zakonczeniu robdt na podstawie wynikow
pomiaréw i badan jakosSciowych zgodnie z PN-B-06200:2002 ,Konstrukcje stalowe. Warunki
wykonania i odbioru. Wymagania podstawowe”.

Odbidér pogwarancyjny dokonywany jest na podstawie oceny wizualnej obiektu dokonanej przez
Nadzdr Inwestycyjny przy udziale Wykonawcy.
Ogdlne zasady odbioru robét podano w specyfikacji , Ogdlne wymagania techniczne”.

03.2023
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9. Podstawa ptatnosci

Ogdlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w specyfikacji , Ogélne wymagania techniczne”.
Ptatnos$¢ za wykonane prace objete niniejszg specyfikacjg nalezy przyjmowac zgodnie z oceng jakosci
uzytych materiatdw i jakosci wykonania robdt na podstawie wynikow pomiardw i badan.

Cena wykonania robdt obejmuje wykonanie petnego zakresu prac podanego w punkcie 1.3
10. Przepisy zwigzane

PN-B-03200 (PN-90/B-03200) ,, Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie”
PN-EN 10200:2003 »Definicja i klasyfikacja gatunkow stali”

PN-B-06200:2002 »Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
Wymagania podstawowe”

PN-EN 10027-1:2007 ,,Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne”

PN-EN 10027-2:1994 ,Systemy oznaczania stali. System cyfrowy”

PN-EN 10079:2009 »,Terminologia wyrobdéw stalowych”

PN-EN 10025-5:2007 ,,Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czes¢ 5: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych trudnordzewiejgcych”

PN-EN 10025:2002 »Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych.
Warunki techniczne dostawy”

PN-EN 10088-3:2007 ,,Stale odporne na korozje. Cze$¢ 3: Warunki techniczne dostawy
potwyrobdw, pretéw, walcowki, drutu, ksztattownikéw i wyrobow o
powierzchni jasnej ze stali nierdzewnych ogdlnego przeznaczenia”

PN-84/H-93401 »Stal weglowa. Kgtowniki réwnoramienne (zastgpiona cze$ciowo przez PN-EN
10056-2:2000 w zakresie tolerancji ksztattu i wymiardow)
PN-81/H-93402 »Katowniki nierdwnoramienne stalowe walcowane na gorgco ( zastgpiona

czesSciowo przez PN-EN 1056-2:1996 w zakresie tolerancji ksztattu
i wymiaru) wraz ze zmianami PN-H-93402/A1:1996

PN-EN 10056-1:2000 , Katowniki rownoramienne i nierownoramienne ze stali konstrukcyjnej.
Wymiary”

PN-EN 10056-2:1998 , Kgtowniki rownoramienne i nierownoramienne ze stali konstrukcyjnej.
Tolerancje ksztattu i wymiarow”

PN-EN 10279:2003 »Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Tolerancje ksztattu, wymiardw i
masy”

PN-H-93451:2007 »Ceowniki ekonomiczne stalowe walcowane na gorgco. Wymiary”

PN-91/H-93406 »Stal. Teowniki walcowane na gorgco” (zastgpiona czeSciowo przez PN-EN-

10055:1999 w zakresie wymiardw, tolerancji ksztattu i wymiaréw
teownikéw wysokich; zmiany PN-H-93406/A1:1996)

PN-EN 10555:1999 »Stal. Teowniki réwnoramienne z zaokraglong stopka i ramieniem,
walcowane na gorgco. Wymiary oraz tolerancje ksztattu i wymiarow”

PN-91/H-93407 »Stal. Dwuteowniki walcowane na gorgco”

PN-H-93419:2006 Dwuteowniki stalowe rownolegtoscienne walcowane na gorgco. Wymiary

PN-EN 10162:2005 Ksztattowniki stalowe wykonane na zimno. Warunki techniczne dostawy.

Tolerancje wymiardw i przekroju poprzecznego
PN-ISO 1891:1999 ,Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia”
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PN-EN 1SO 4014:2004 ,Sruby z tbem szeéciokgtnym. Klasy doktadnoséci A i B.”
PN-EN 1SO 4016:2004 ,Sruby z tbem szeéciokgtnym. Klasy doktadnosci C”
PN-EN 1SO 4017:2004 ,Sruby z gwintem na catej dtugosci z tbem szesciokatnym.
Klasy doktadnosci A i B.”
PN-EN 1SO 4018:2004 ,Sruby z gwintem na catej dtugosci z tbem szesciokatnym.
Klasy doktadnosci C.”

N-EN ISO 544:2008 »Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostaw materiatéw
dodatkowych do spawania. Typy wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie”

PN-EN ISO 9453:2008 , Luty miekkie. Sktady chemiczne i postacie”

PN-EN 760:1998 »Materiaty dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem krytym.
Oznaczenie”

PN-EN 10021:2007 ,0golne warunki techniczne dostawy wyrobdw stalowych”

PN-86/B-01806 »Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogdlne zasady
uzytkowania, konserwacji i napraw”

PN-EN ISO 2808:2008 ,,Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki”

PN-EN 10025-1:2007 ,Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych.
Czesc¢ 1: Ogodlne warunki techniczne dostawy”

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

PN-EN ISO/IEC 17050-1:2005 ,,Ocena zgodnosci. Deklaracja zgodnosci sktadana przez dostawce.

Czes¢ 1: Wymagania ogdlne”

PN-EN ISO 5817:2009 ,Spawanie. Ztgcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopdw (z wyjatkiem
spawanych wigzkg). Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych”

PN-EN ISO 6520-1:2009,,Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja geometrycznych niezgodnosci
spawalniczych w metalach. Czes¢ 1: Spawanie”

PN-EN 10204:2006 »Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli”

PN-EN ISO 3543:2004 , Powtoki metalowe i niemetalowe. Pomiar grubosci.
Metoda beta-odbiciowa”

PN-EN 12500:2002 ,Ochrona materiatow metalowych przed korozjg. Ryzyko korozji
w warunkach atmosferycznych. Klasyfikacja, okreslanie i ocena
korozyjnosci atmosfery”

PN-H-97080-06:1984 , Ochrona czasowa. Warunki srodowiskowe ekspozyc;ji”

PN-H-04653(PN-71/H-04653) , Ochrona przed korozjg. Podziat i oznaczenie warunkow eksploatacji
wyrobéw metalowych zabezpieczonych malarskimi powtokami ochronnymi”

PN-H-04684:1997 »,Ochrona przed korozjg. Naktadanie powtok metalizacyjnych z cynku,
aluminium i ich stopow na konstrukcje stalowe i wyroby ze stopow zelaza”

PN-EN ISO 8501-1:2008 ,,Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czes¢ 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niepokrytych podtozy stalowych
oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych
powtok”
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PN-H-97070:1979 ,Ochrona przed korozjg. Pokrycia lakierowe. Wytyczne ogdlne”
PN-EN 10025-5:2007 ,Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych.
Czes¢ 5: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych
trudnordzewiejacych”

PN-EN 10025:2002 »Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych.
Warunki techniczne dostawy”

PN-H-84023 (PN-89/H-84023) ,Stal okres$lonego zastosowania - Stal na rury — Gatunki”

PN-H-97051 (PN-70/H-97051) , Ochrona przed korozjg - Przygotowanie powierzchni stali, staliwa
i zeliwa do malowania - Ogdlne wytyczne”

PN-EN ISO 8501-1:2008 ,Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni.
Czesc 1: Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
niepokrytych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po
catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok”

PN-H-97070:1979 ,Ochrona przed korozjg. Pokrycia lakierowe. Wytyczne ogdlne”

PN-ISO 1803:2001 ,Budownictwo Tolerancje. Wyrazanie doktadnosci wymiarowej —
Zasady i terminologia”

PN-EN ISO 5261:2002 ,,Rysunek techniczny. Przedstawianie uproszczone pretéw i ksztattownikéw”

PN-ISO 10005:2007 ,Zarzadzanie jakoscig - Wytyczne do planéw jakosci”

’

PN-M-69008 (PN-87/M-69008) ,Spawalnictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych”
PN-M-69009 (PN-87/M-69009) ,Spawalnictwo - Zaktady stosujgce procesy spawalnicze — Podziat”
PN-M-69011 (PN-78/M-69011) ,Spawalnictwo - Ztgcza spawane w konstrukcjach stalowych
Podziat i wymagania”
PN-M-69013 (PN-65/M-69013) ,Spawanie gazowe stali niskoweglowych i niskostopowych .
Rowki do spawania”
PN-M-69014 (PN-75/M-69014) ,Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych
i niskostopowych - Przygotowanie brzegéw do spawania”
PN-EN ISO 9692-2:2002 ,Spawanie i procesy pokrewne. Przygotowanie brzegéw do
spawania. Czes¢ 2: Spawanie stali tukiem krytym”
PN-M-69017 (PN-65/M-69017) ,Spawanie argonowe elektrodg nietopliwg stali stopowych
Rowki do spawania”
PN-M-69021 (PN-74/M-69021), Wytyczne projektowania, wykonywania i kontroli ztgczy zgrzewanych

punktowo”

PN-EN 760:1998 »Materiaty dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem
krytym. Oznaczenia.

PN-EN ISO 14343:2009 »,Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, tasmy

elektrodowe, druty i prety do spawania stali nierdzewnych
i zaroodpornych. Klasyfikacja”
PN-M-69430 (PN-91/M-69430) ,Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania
i napawania. Ogoélne wymagania i badania”
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PN-M-69751 (PN-64/M-69751) ,Prdba twardosci ztgczy spawanych i zgrzewanych”

PN-EN ISO 14271:2002 »,Badanie twardosci metodg Vickersa zgrzein ztgczy zgrzewanych
rezystancyjnie punktowo, liniowo i garbowo (przy matym
obcigzeniu i mikrotwardosci)”

PN-EN 12517-1:2008 »,Badania nieniszczgce spoin. Czes¢ 1: Ocena ztgczy spawanych ze
stali, niklu, tytanu i ich stopdw na podstawie radiografii.
Poziomy akceptacji”

PN-EN ISO 9013:2008 ,,Ciecie termiczne. Klasyfikacja ciecia termicznego. Specyfikacja geometrii

wyrobu i tolerancje jakosci”

PN-EN 970:1999 »Spawalnictwo. Badania nieniszczgce ztaczy spawanych. Badania wizualne”

PN-EN 1712:2001 »,Badanie nieniszczace ztgczy spawanych. Badania ultradZzwiekowe ztgczy

spawanych. Poziomy akceptacji”

PN-EN 287-1:2007 »Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Cze$c¢ 1: Stale”

PN-EN ISO 7089:2004 ,Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci A”

PN-EN ISO 7091:2003 , Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci C”

PN-M-82009 (PN-79/M-82009) ,Podktadki klinowe do dwuteownikéw”
PN-M-82018 (PN-79/M-82018) ,Podktadki klinowe do ceownikéw”

PN-M-82054-02:1982 ,Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje”

PN-EN 1SO 4014:2004 ,Sruby z tbem szesciokatnym. Klasy doktadnosci A i B”

PN-EN ISO 4017:2004 ,Sruby z gwintem na catej dtugoéci z tbem szesciokatnym.
Klasy doktadnosci A i B”

PN-EN 1SO 4032:2004 »Nakretki szesciokatne, odmiana 1. Klasy doktadnosci A i B”
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