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1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej ST sq wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot stalowych.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania wspélne dotyczace wykonania i odbioru Robét, ktdre zostang
zrealizowane w ramach zadania - POCHYLNIA (PODJAZD) DLA OSOB Z NIEPELNOSPRAWNOSCIAMI W BUDYNKU
COLLEGIUM "ALTUM" UNIWERSYTETU EKONOMICZNEGO PRZY UL. POWSTANCOW WIELKOPOLSKICH 16 W
POZNANIU - w zakresie robot stalowych.

1.3. Zakres Robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robét stalowych.

1.4. Opis prac przewidzianych w projekcie:

- wykonanie i montaz konstrukcji stalowej pochyini;
- wykonanie i montaz krat pomostowych;

- wykonanie i montaz stalowych balustrad.

2. MATERIALY

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania Robét oraz za ich zgodnos¢ z Dokumentacijg Projektowa i ST.

2.1. Warunki ogdlne stosowania materiatéw

2.2. Wyroby hutnicze

Jako$¢ wyrobdw hutniczych powinna by¢ potwierdzona dokumentami kontroli wg PN-EN 10204:

a)zadwiadczeniem o jakosci - gdy wymagane wiasciwosci sg w normie gwarantowane dla zamawianego gatunku stali i nie
zachodzi potrzeba okre$lenia wiasciwosci rzeczywistych

b) atestem - gdy w projekcie lub; w kontrakcie wymaga sie okre$lenia rzeczywistych cech stali wedtug wytopéw na podstawie
préby rozciagania, podstawowych oznaczen sktadu chemicznego oraz préby udarno$ci dla stali grupy jako$ciowej wyzszej
niz JR,

c)atestem specjalnym lub $wiadectwem odbioru - gdy w projekcie okreslono wymagania dodatkowe wg PN-EN 10025 (U)
odnoszace sie do analizy wytopowej lub badan wyrobdw w partii dostawy

d) $wiadectwem odbioru i deklaracjg zgodnosci producenta wyrobu hutniczego, gdy w projekcie zastosowano stale wg PN-
EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, PN-EN 10137-1 i PN-EN 10137-2

2.3. Materialy dodatkowe do spawania

Materiaty dodatkowe do spawania konstrukcji stalowych powinny spetnia¢ wymagania norm:

1) Elektrody otulone PN-74/M-69434 PN-EN 499, PN-EN 757

2) Druty PN-EN 440, PN-EN 756, PN-EN 1668, PN-EN 7583, PN-EN 12543, PN-EN 12535

3) Topnik PN-EN 760

4) Gazy PN-EN 439

Materiaty spawalnicze do stali trudno rdzewiejacej powinny mie¢ odporno$¢ na korozje takq sama jak stal czesci faczonych,
chyba ze w projekcie podano inaczej.

2.4. Laczniki mechaniczne

Do konstrukgji stalowych zaleca sie stosowanie tacznikéw speiniajacych wymagania norm. Sruby klasy wyzszej niz

4.8 5.6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mie¢ trwate oznaczenia zgodne z PN-EN 1SO 898-1 i PN-EN 20898-2.

Kazda partia wyrobéw Srubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jakosci wg PN-EN 1SO 3269 (U) i PN-EN
10204. Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-EN 1SO 1461 i PN-EN ISO 14713, a
elektrolityczne PN-EN SO 4042 i PN-EN \SO 10683 (U). Sruby ocynkowane do potaczen sprezanych, a takze doczotowych
potaczen rozcigganych powinny byé cynkowane ogniowo i mie¢ wlasnosci wytrzymatos$ciowe po cynkowaniu wg PN-EN 1SO
898-1i PN-EN 20898-2 potwierdzone atestem.

Laczniki nie ujete w normach, np. $ruby rozporowe i wklejane powinny mie¢ wtasciwosci techniczne zgodne z wymaganiami
projektu.
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2.5. Materialy do powtok ochronnych

Przewiduje sie ochrong antykorozyjng w postaci ocynku ogniowego + malowanie proszkowe o wysokiej trwato$ci (powyzej
15lat) przewidziany do stosowania w warunkach klasyfikowanych przez ISO 12944-2 jako C3 (Srodowisko o $redniej
agresywnosci korozyjnej).

Przygotowanie podtoza:

-Powierzchnie podtoza przed ocynkowaniem i malowaniem powinny by¢ czyste, suche i pozbawione zanieczyszczen. Takze
zaolejenia i zattuszczenia podioza powinny by¢ usuniete.

- Przygotowanie podioza metodg strumieniowo-$cierng do stopnia czystosci Sa2,5 wg PN-ISO8501-1. Jezeli powierzchnia
ulegnie utlenieniu w czasie pomiedzy $rutowaniem a aplikacjg powinna by¢ doczyszczona do specyficznego standardu
wizualnego. Defekty podtoza ujawnione w czasie oczyszczania strumieniowo-$ciernego powinny by¢ zagruntowane,
zaszpachlowane lub potraktowane w odpowiedni sposob. Sposdb przygotowania podtoza wg PN-ISO 8501-1- Sa 2.5
Zestaw malarski wg projektu.

Rozpatrywaé tacznie z "Instrukcjq zabezpieczenia przed korozjg konstrukciji stalowych za pomocg powtok malarskich" oraz
instrukcja ITB 305 ,Zabezpieczenie przed korozjg stalowych konstrukcji budowlanych”. Po wykonaniu potaczen
montazowych spawanych, wzdtuz wykonanych spoin na szerokosci 5 cm z kazdej strony nalezy dokona¢ powtérnego
zabezpieczenia antykorozyjnego zestawem malarskim o uktadzie warstw jak wyzej (nadzor budowy powinien odebraé
zamalowane miejsce pod wzgledem prawidtowosci wykonania).

Przechowywanie materiatow powinno by¢ zgodne z warunkami technicznym okreslonymi dla danego materiatu.

2.6. Stal konstrukcyjna

2.6.1. Stal gatunku St3S

Do wykonania konstrukcji stalowych nalezy stosowa¢ stal gatunku St3S, o wiasciwosciach wg PN-H-84020. Blachy powinny
by¢ sprawdzone metodq defektoskopii ultradzwiekowej celem wykrycia ewentualnych wad materiatu (rozwarstwienie w klasie
P6 wg BN-84/0601-05). Badanie to moze by¢ wykonywane w hucie lub zaktadzie wytwarzajacym konstrukcje.

2.7. Tryb postepowania przy dostawach stali

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji podlegajg odbiorowi. Wyroby ze stali
konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji musza;

1) by¢ udokumentowane atestami hutniczymi

2) mie¢ trwate ocechowania

3) mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek ze znakami zgodnie z PN-
H- 01102

4) spetnia¢ wymagania okre$lone w normach przedmiotowych:

- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-H-92120, PN-H-92203

- dla walcowki, pretow i ksztattownikow wg PN-H-93000 i PN-H-93001

- dla katownikéw wg PN-H-93401.

2.8. Materialy montazowe

Zamowienia na taczniki (Sruby montazowe ) sktada Wytworca stalowej konstrukciji. Na Wytwdrcy konstrukcji cigzy obowigzek
egzekwowania od dostawcdw i przechowywania atestéw potwierdzajacych spetnienie wymagan postawionych w normie
przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawa kazdej partii
materiatéw. Badania, ktore warunkujg wystawienie atestdw Wytwérca tacznikdw lub materiatow spawalniczych
przeprowadza na wiasny koszt. Spetione muszg by¢ wymagania PN-S-10050 i norm przedmiotowych:

- dla nakretek do $rub wg PN-M-82144

- dla nakretek niskich stosowanych jako przeciwnakretka wg PN-M-82153

- dla podktadek pod $ruby wg PN-M-82002, PN-M-82003, PN-M-82005, PN-M-82006, PN-M-82008, PN-M-82009, PN-M-
82018

- dla $rub montazowych wg PN-M-82101

- dla elektrod wg PN-M-69430 i PN-M-69433

- dla drutéw spawalniczych wg PN-M-69420

- dla topnikéw do spawania tukiem krytym wg PN-M-69355

- dla topnikéw do spawania zuzlowego wg PN-M-69356.

Wytwérca powinien przestrzegaé okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy. Sruby powinny by¢
przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed korozja! w sposéb
umozliwiajacy segregacje na poszczegdine asortymenty. Materiaty spawalnicze nalezy przechowywaé ponad podiogg w
suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. taczniki i materialy spawalnicze przeznaczone do wytworzenia
okre$lonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.
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3. SPRZET
3.1. Ogélne wymagania dotyczace sprzetu
Ogolne wymagania dotyczace Sprzetu podano w ST 00.01 ,Wymagania ogéine”.

4. TRANSPORT

OgoIne wymagania dotyczace Transportu podano w ST-00.01 ,Wymagania ogéine”.

4.1. Transport od dostawcy i sktadowanie stali konstrukcyjnej u Wytwércy

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobéw ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac sie tak, aby powierzchnia
stali byta zawsze czysta, wolna zwtaszcza od substanciji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen mogacych utrzymywaé
wilgo¢.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i skladowane nad gruntem na odpowiednich
podporach. Niedopuszczalne jest dtugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali
konstrukcyjnej musza posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN-H-01102.

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposéb, aby mogty by¢ transportowane i
roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji
w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na fatwos¢ ich uszkodzenia szczegélnie chronione musza by¢:

- taczniki

- elementy stykdw montazowych.

Drobne elementy muszg by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy $rub
montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak Sruby, nakretki powinny by¢ przewozone w zamknietych pojemnikach.
4.2. Odbior konstrukcji po roztadunku

Odbior konstrukcji stalowej powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela Inspektora Nadzoru. Wytwérca konstrukcii
powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktére
beda uzyte na miejscu budowy. Z dostawy wytaczone sa farby i materiaty spawalnicze, ktérych stosowanie jest ograniczone
okresami gwaranciji. Przekazane powinny by¢ dokumenty opisujace zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy
technologiczne oraz wyniki badan odbiorow.

4.3. Likwidacja uszkodzen transportowych stali konstrukcyjnej

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa kompletne i odpowiadajg zatozonej w
Dokumentaciji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny przekracza¢ odchytek podanych w pkt 6,3. i pkt 2.8.
PNS- 10050. Jesli usuwanie odchytek i uszkodzer Inzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawi Inzynierowi do
akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna
wykonywac bez obecnosci przedstawiciela Inspektora Nadzoru. Koszt prac ponosi Wytwérca konstrukgii, a do ich wykonania
powinien przystapi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledéw technicznych. Po zakoficzeniu prac Wykonawca montazu
dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inspektora Nadzoru. Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujq
pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub jego cze$¢) zostaje zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogélne zasady wykonania Robét

Ogolne wymagania dotyczace wykonania Robot podano w ST 00.01 ,Wymagania ogéine”.

5.2. Wymagania ogdlne dotyczace stali konstrukcyjnej

Do wykonania i montazu stalowych konstrukcji dopuszczone beda wytacznie zaktady i przedsiebiorstwa posiadajace
odpowiednie Swiadectwo (certyfikat). Konstrukcje stalowe moga by¢ wytwarzane jedynie w wytwérniach zakwalifikowanych,
posiadajacych odpowiednie $wiadectwo (certyfikat). Termin waznosci $wiadectwa i jego zakres musza by¢ zgodne z czasem
realizacji i rodzajem wytwarzanej lub montowanej konstrukcji.

5.3. Obrébka elementéw

5.3.1. Sprawdzenie wymiaréw wyrobéw ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowo$ci zastosowanych wyrobéw ze stali
konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby w ktérych odchytki wymiarow i ksztattéw nie
przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-S-10050 pkt 2.4.2.

5.3.2. Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw

Ciecie element6w i obrabianie brzegoéw nalezy wykonywaé zgodnie z ustaleniami Dokumentaciji Projektowe;j, ale tak, by
zachowane byty wymagania PN-S-10050 pkt 2.4.1.1. Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z naderwan. Doktadnos$é
cigcia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 <5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] £1 £1,5 2
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Powyzsze doktadnosci nie dotycza wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.

Powierzchnie cigcia oraz ich krawedzie powinny byé czyste, bez znacznych nieréwnosci (naderwan, zadzioréw, zuzla,
naciekéw i rozpryskdw metalu).Nadmierne nieréwnosci powierzchni cigcia oraz krawedzie wycie¢ wklestych powinny by¢
zaokraglone i w miare potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekraczac 3 %.

Elementy stalowe moga by¢ ksztattowane plastycznie (giete, prostowane, prasowane) na goraco lub na zimno, pod
warunkiem ze wiadciwosci materiatu nie ulegng pogorszeniu ponizej wymaganego poziomu.

Ksztattowanie na goraco stali niestopowych nalezy wykonywaé zgodnie z wtasciwosciami wyrobu. Ksztattowanie na goraco
stali wg PN-EN 10113-3 nie jest dopuszczalne. Wymagania dotyczace warunkéw ksztattowania na goraco podano w PN-EN
10137-2.

Ksztattowanie na zimno nalezy wykonywa¢ zgodnie z wiasciwo$ciami materiatu. W szczegdino$ci promien giecia, r blach i
ksztattownikdw walcowanych na goraco powinien spetnia¢ warunki:!

* r>25 b przy gieciu wokot osi symetrii,

* r> 45 b przy gieciu wokdt osi nie bedacej osig symetrii,

w ktorych:

b - wymiar grubosci blachy lub wysokosci (szeroko$ci) ksztattownika prostopadtej do osi giecia.

Przy prostowaniu minimalny promier giecia powinien by¢ 2-krotnie wiekszy.

W przypadku stali wg PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, i PN-EN 10137-2 promienie giecia nalezy przyjmowa¢ wg wymagar
tych norm.

5.3.3. Wykonywanie otworow

Postanowienia tego rozdziatu dotyczg wykonywania otworéw pod Sruby, sworznie i nity przez wiercenie, wykrawanie i
przebijanie.

Otwory moga by¢ wykonywane przez wykrawanie bez rozwiercania, z wyjatkiem tych stref elementéw, w ktorych projekt nie
dopuszcza utwardzenia materiatu.

Otwory, z wyjatkiem zastrzezen podanych ponizej, mogg by¢ wykonywane przez wykrawanie z zachowaniem warunku t < d,
gdzie d - nominalna $rednica otworu okragtego lub minimalna $rednica otworu owalnego.

Jesli projekt nie dopuszcza utwardzenia materiatu w wyniku procesu wykrawania otwordw, to moga by¢ one wstepnie
wykrawane o $rednicy 0 2 mm mniejszej od wymiaru nominalnego, a nastepnie rozwiercane lub przewiercane. W
konstrukcjach narazonych na obcigzenia dynamiczne nalezy wszystkie otwory wykonywane przez przebijanie rozwiercaé o
min 2 mm.

Otwory owalne mogg by¢ wykonane w jednej operacji wykrawania badz przez wiercenie dwéch otworéw i wykoriczenie
otworu recznie palnikiem, badz mechanicznie. Przed zloZzeniem czeci, z otworéw powinny byé usuniete zadziory z
wyjatkiem otwordw wierconych w jednej operacji poprzez pakiet czesci, ktore moga nie by¢ z innych wzgledéw rozdzielane
po wykonaniu otworéw.

Otwory okragte dla $rub wpuszczanych moga by¢ wykonane przez wiercenie lub przez wykrawanie przed wykonaniem
stazowania.

5.3.4. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktdrych doktadno$¢ nie zostata podana w Dokumentacji Projektowej lub innych
normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl. 2, przy czym rozréznia sie:

- wymiary swobodne, ktorych doktadno$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

- wymiary przytaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajace pasowaniu, warunkujace
prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji

Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (£), [mm]

ponad do przytaczeniowego swobodnego

500 1000 05 1,5

1000 2000 1,0 25

2000 4000 1,5 4,0

4000 8000 25 6,0

8000 16000 4,0 10,0

16000 32000 6,0 15,0

32000 10.0 1/1000 wymiaru lecz nie
wiecej niz 50

5.3.5. Dopuszczalne odchytki prostosci
Dopuszczalne odchytki prostosci elementéw (paséw Sciskanych) od podpory do podpory lub od wezta do wezta stezen
wynoszg 1/1000 diugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm. Dla elementdw rozcigganych odchytki moga byé dwukrotnie wieksze.
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5.3.6. Dopuszczalne skrecenie przekroju

Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajacych sobie punktow przekroju) 1/1000
dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm.

5.3.7. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju

Dopuszczalne odchytki swobodne ksztaltu przekroju poprzecznego elementow konstrukcyjnych (poza stykami) podano w
PN-S-10050.

5.3.8. Dopuszczalne odchytki ksztattu przekroju w obrebie stykow

Styki spawane nalezy wykona¢ z takg doktadnoscia, aby wzajemne przesunigcia stykajacych sie elementdw nie przekraczaty
I mm. Zaleca sie pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykajacych sie elementow
(dotyczy szczegdlnie stykéw montazowych). Dlugos¢ niepospawana winna wynosi¢ po 600 mm z kazdej strony styku
montazowego dla spoin taczacych srednik dzwigara gtéwnego z pasem dolnym. Spoiny te powinny by¢ nastepnie wykonane
5.3.9. Czyszczenie powierzchni i brzegéw

Przed przystapieniem do sktadania konstrukciji Inspektor Nadzoru przeprowadza odbior elementéw w - zakresie usunigcia
grafu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegow stykowanych z zachowaniem wymagan PN-S-
10050, PN-M-04251, PN-M-69774.

5.4. Skladanie konstrukcji - spawanie

5.4.1. Spawanie

Metody spawania powinny by¢ oznaczone zgodnie z PN-EN 24063.

W przypadku czesci spawanych narazonych na znaczne rozcigganie w kierunku grubosci blachy nalezy zapobiegaé
mozliwo$ci peknie¢ lamelarnych m.in. okre$lajac w projekcie odpowiednig we wtasciwych miejscach jako$¢ stali i kontrolne
badania na sktonno$¢ do rozwarstwienia przed i po spawaniu. Przygotowanie technologii oraz realizacja proceséw spawania
i proceséw pomocniczych powinny by¢ zgodne z PN-EN 1011-1i PN-EN 1011-2.

Badania kontrolne jako$ci procesu spawania nalezy przeprowadza¢ odpowiednio wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8 i PN-EN
288-9 przed rozpoczeciem whasciwego spawania.

Badanie nalezy przeprowadzi¢ dla najwiekszej grubo$ci spoiny.

Dla wyrobow walcowanych, odkuwek i staliwa o Re> 355 MPa, spawanych wszystkimi metodami nalezy uznanie technologii
przeprowadzi¢ odpowiednio Wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8, PN-EIJJ 288-9.

Spawacze powinni mie¢ odpowiednie uprawnienia wg normy PN-EN 287+A1, a operatorzy automatéw spawalniczych,
zgrzewarek oraz urzadzen do spajania kotkdw uprawnienia wg PN-EN 1418. Dokumentacja technologiczna oraz dokumenty
potwierdzajace kwalifikacje spawaczy powinny by¢ dostepne do kontroli.

Prace spawalnicze powinny by¢ wykonywane pod nadzorem spawalniczym, ktérego organizacije, kwalifikacje, uprawnienia i
zakres odpowiedzialno$ci okre$laja PN-87/M-69009 i PN-EN 719.

5.4.2. Przygotowanie do spawania

Powierzchnie i brzegi czesci przygotowanych do spawania powinny by¢ suche, czyste i wolne od widocznych peknie€ i
karbow.

Czesci sktadowe ztgcza powinny by¢ obrobione i ztozone odpowiednio do stosowanej metody spawania i z zachowaniem
dopuszczalnych odchytek zgodnie z PN-EN 29692 i PN-EN-ISO 9692-2 . Materialy z oznakami uszkodzen (pekniecia i
odpryski otuliny, zardzewialy lub zanieczyszczony drut itp. ) nie powinny by¢ stosowane. Cze$ci ztozone do spawania
powinny by¢ tak unieruchomione za pomoca spoin sczepnych lub odpowiedniego oprzyrzadowania, aby podczas spawania
byt zachowany wiasciwy odstep pomiedzy brzegami materiatu, a po ukoriczeniu spawania odchytki wymiaréw elementu
miescity sie w granicach dopuszczalnych. Element powinien by¢ ztozony do spawania tak, aby byt tatwy dostep i widok dla
spawacza.

5.4.3. Wykonywanie spawania

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyklej wytrzymatosci powinna by¢ wyzsza niz 0° C., a stali o
podwyzszonej wytrzymatos$ci wyzsza niz +5°C.

Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu sg niedopuszczalne. Jesli sktad
chemiczny stali i warunki stygniecia moga spowodowaé nadmierne utwardzenie stali, to nalezy zastosowa¢ podczas
spawania (wigcznie ze spoinami sczepnymi) wstepne podgrzewanie stali, tak by w strefie wplywu ciepta twardo$¢ stali nie
wzrosta ponad wymagania PN-EN 288-3. Szeroko$¢ strefy podgrzanej kazdej czesci powinna by¢ nie mnigjsza niz 75 mm
od osi spoiny.

Parametry wstepnego podgrzania powinno sie okresli¢ wg PN-EN 1011-2. Pomiar temperatury nalezy wykona¢ wg PN-EN
ISO 13916.

Powierzchnie faczonych elementéw na szeroko$ci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny nalezy przed spawaniem
oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczen do czystego metalu. Ukosowanie brzegow elementéw
mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajac zgorzeline i nieréwnosci. Wszystkie spoiny
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czotowe powinny by¢ podspawane lub wykonane takq technologig (np. przez zastosowanie odpowiednich podktadek), aby
gran byta jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielkos¢ podtopienia lub wklesniecia grani w podspoinie wg PN-M-69775 wg
klasy wadliwo$ci WI dla ztaczy specjalnej jakosci i klasy wadliwosci W2 dla ztaczy normalnej jakosci.

Obrobke spoin mozna wykona¢ recznie szlifierkq lub frezarka albo zastosowaé inng obrobke mechaniczng pod warunkiem,
ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubosci. Przygotowanie elementéw do
wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkéw do spawania) nalezy wykona¢ wg PN-M-69013, PN-M-69014, PN-M-
69015, PN-M-69016, PN-M-69017, PN-M-69018.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wiracen zuzla, pasm zuzlowych lub zaklesnie¢. W spoinach nie
obrabianych nieréwnos¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15% grubosci spawanych elementéw. Wady spoin
pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe nieniszczace badania okresla sie wg PN-M-
69703. Wymaga sie zachowania klasy wadliwosci nie wyzszej niz W2 wg PN-M-69775.

5.5. Potaczenia na faczniki mechaniczne

5.5.1. Wymagania ogoélne

Potaczenia nalezy wykonywac zgodnie z projektem i wymaganiami PN-90/B-03200.

Laczniki nalezy stosowa¢ odpowiednio do rodzaju potaczenia, wielkoSci i rodzaju obcigzen oraz warunkéw wykonania wg
PN- 907B-03200 i norm wyrobu. £aczniki nie uwzglednione w normach wyrobu powinny by¢ stosowane zgodnie z
warunkami technicznymi okre$lonymi dla tych wyrobow.

5.6. Ochrona przed korozja

5.6.1. Wymagania ogoélne

Zasady ochrony przed korozjg powinny by$ zgodne z wg PN-EN 1SO 12944-3 oraz zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO
12944-8.

Dla stali powinno sie okreslac:

- kategorie korozyjng $rodowiska wg PN-EN ISO 12944-2 |ub opisowo dla $rodowisk innych niz atmosfera.

- oczekiwany okres trwatosci clo pierwszej wiekszej renowacii (Ri3 wg PN-ISO 4628-3),

- wymagany sposob przygotowania powierzchni wg PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504 (U), umiejscowienie tego
procesu, rodzaj zalecanego Scierniwa (typ, granulacja) oraz rodzaj gruntu czasowej ochrony (jesli wystepuje),

- sposdb zabezpieczenia (np. powtoki lakierowe, powtoki metalowe, powloki metalizacyjno - organiczne, ochrona
kompleksowa, tzn. powtoki i ochrona elektrochemiczna),

- wymagania dotyczace powtok lakierowych: nazwa producenta, nazwa i symbol farby, ilos¢ warstw, grubo$¢ jednej warstwy,
kolor, numer PN lub aprobaty technicznej, umiejscowienie procesu w cyklu montazu konstrukcji. Przy doborze powtok nalezy
uwzglednia¢ PN-EN ISO 12944-5,

- wymagania dotyczace powtok metalowych wg PN-EN ISO 1461, PN-EN ISO 14713 i PN-H-04684,

- sposob zabezpieczenia potaczen i tacznikow,

- klase potgczen ciernych (jesli wystepuja),

- wymagania dotyczace odpornosci ogniowej (jesli wystepuja): klase odporno$ci ogniowej, rodzaj pasywnej ochrony (inertna
lub aktywowana termicznie), grubo$¢ powtok wechodzacych w skiad systemu (zgodnie z informacjami podanymi w aprobacie
technicznej).

Sposob i warunki przechowywania materiatow powinny by¢ zgodne z wymaganiami ich producentow. Aplikacja farb i
wykonywanie ewentualnych poprawek powinny by¢ zgodne z wymaganiami PN-EN ISO 12944-7 i zapewni¢ deklarowang
jakos¢ pokrycia oraz spodziewany okres trwatoSci. Procedury przygotowania powierzchni, naktadania farb, usuwania
uszkodzen powtoki i wykonywania poprawek powinny by¢ opracowane w ramach dokumentacji wykonawcze;.

5.6.2. Przygotowanie powierzchni

Powierzchnia stali przed naktadaniem powtok lakierowych powinna by¢ przygotowana zgodnie z wymaganiami podanymi w
projekcie, metodami podanymi w PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504. Parametry jako$ciowe powierzchni powinny by¢
okre$lone zgodnie z PN- ISO 8501, PN-EN ISO 8502 i PN-EN 1SO 8503. Powierzchnie przeznaczone do natryskiwania
cieplnego powinny by¢ przygotowane zgodnie z PN-EN 13507. Profil powierzchni okre$lony wzorcem chropowatosci G wg
PN-EN 1SO 8503-2 powinien odpowiada¢ stopniowi "posredniemu" lub "gruboziarnistemu". Powierzchnie elementéw
przeznaczonych do styku z betonem powinny by¢ oczyszczone co najmniej do stopnia St 3 wg PN-ISO 8501-1 i
pozostawione nie malowane, o ile w projekcie nie podano inaczej.

5.6.3. Wykonywanie powlok

Wykonawstwo prac malarskich powinno by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w PN-EN 1SO 12944-7. Nalezy spetniaé
wszystkie wymagania podane w kartach katalogowych wyrobow opracowanych przez producentéw farb, a szczegélnie
przestrzegaC czaséw do natozenia nastepnej warstwy oraz warunkdw w trakcie aplikacji, schnigcia i utwardzenia powtok.
Temperatura malowanej powierzchni powinna by¢ co najmniej 3 °C wyzsza od temperatury punktu rosy otaczajacego
powietrza. Wymiary elementéw przeznaczonych do cynkowania zanurzeniowego oraz niezbgdne otwory technologiczne
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powinny by¢ uzgodnione z cynkownig. Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-EN SO 1461
i PN-EN ISO 14713. Powtoki metalowe natryskiwane ciepinie powinny spetnia¢ wymagania norm PN-EN 22063, PN-EN
1S014922-1,2.3,4, PN-EN SO 14713.

5.6.4. Zalecenia szczegotowe

Strefa malowania nie powinna zachodzi¢ na strefe nie malowang gtebiej niz 30 mm. Strefa o szerokosci 150 mm wzdtuz
krawedzi przygotowanych do spawania montazowego powinna mie¢ powtoke spawalng lub powinna by¢ zabezpieczona
tadma,

Powierzchnie niedostepne po montazu powinny by¢ pomalowane przed montazem

Sposadb przygotowania podtoza i naktadania powtok na powierzchniach ciernych powinien by¢ zgodny z technologig
zapewniajgcg uzyskanie wymaganej klasy powierzchni wg 6.4. Powierzchnie cierne powinny by¢ odpowiednio
zabezpieczone na okres przed montazem potaczen. Dolne czesci konstrukcji ze stali trudno rdzewiejacej narazone na
diugotrwate dziatanie wilgoci powinny by¢ zabezpieczone powtokami malarskimi. W celu uzyskania jednolitej barwy
powierzchnie eksponowane powinny by¢ po wykonaniu montazu piaskowane. Szczeliny w stykach taczonych, migjsca
osadzenia tacznikéw mechanicznych oraz nieszczelno$ci spoin w konstrukcjach narazonych na wptywy atmosferyczne
powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed przenikaniem wody.

Rodzaj i sposdb ochrony korozyjnej tacznikéw mechanicznych powinien by¢ dostosowany do sposobu zabezpieczenia cate
konstrukcji i wymaganej trwatoSci.

Elementy zakotwien nie dostepne do konserwacji powinny by¢ zabezpieczone przed korozjg trwale na caty okres
uzytkowania obiektu. Srub fundamentowych nie nalezy zabezpieczaé przed korozjg w strefie przewidzianej do
zabetonowania, jezeli w projekcie nie podano inacze;.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogélne zasady kontroli

Ogolne wymagania dotyczace kontroli jakosci Robét podano w ST — 00.01 ,Wymagania ogolne”.

6.2. Sprawdzenie jako$ci materiatow konstrukcji stalowej

6.2.1. Badania kontrolne stali

Nalezy sprawdzi¢ spetienie wymagan podanych w punkcie 2.3. niniejszej ST. Ponadto nalezy sprawdzi¢, czy uzyte
elementy stalowe jak blachy, ptaskowniki, ksztattowniki sg zgodne z Dokumentacjg Projektowg co do gatunku i odpowiadajg,
wiasciwym normom przedmiotowym podanym w punkcie 2.3. niniejszej ST.

6.2.2. Badania kontrolne

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestow producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie $rub i nakretek. Do kazdej

partii wyrobu powinno by¢ wystawione przez Wykonawce zaswiadczenie zawierajgce co najmniej:

- date wystawienia zaswiadczenia,

- nazwe i adres Wytworni,

- 0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

- mase netto wyrobu lub liczbe sztuk,

- wyniki badan,

- podpis i piecze¢ Wytworni.

6.2.3. Badanie materiatow spawalniczych (spoiwa)

Badanie materiatéw spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadajg atesty wystawione przez Wytwérce tych
materiatow.

Atesty muszg potwierdza¢ zgodnos¢ danego materiatu z normami przedmiotowymi okre$lonymi w punkcie 2.4 niniejsze;
Specyfikacji oraz zgodno$¢ okresu gwarancji dia danego wyrobu. Jezeli materiaty spoiwa me majq atestow lub jezeli okres
gwarancji podany w atestach zostat przekroczony, to nalezy w Wytwdrni dokonac¢ przy uzyciu tych materiatéw badania
spoiwa i ztacz spawanych wg PN-S-10050.

6.3. Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji

Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje zasadnicze wymiary elementdw, a wigc dtugo$¢, wysokos¢, rozstaw
elementow, przekroje blach, ksztattownikéw. Sprawdzeniu podlega rozstaw tacznikéw. Wyniki pomiaréw powinny by¢
zgodne z Dokumentacjg Projektowa i rysunkami warsztatowymi.

6.4. Sprawdzenie ksztattu i wymiaréw konstrukcji stalowej

Sprawdzenie ksztattu konstrukcji obejmuje sprawdzenie prostoliniowo$ci elementéw ewentualnych wybrzuszen Srednikéw
dzwigaréw z ich ptaszczyzny, odchylenia ptaszczyzny elementu od ptaszczyzn przyjetych w Dokumentacji Projektowe;
(ptaszczyzny pionowe, poziome lub pochyte).

Przy odbiorze wykonywanych elementéw nalezy sprawdzi¢ ich zgodno$¢ z projektem oraz przeprowadzi¢ kontrole wymiaréw
geometrycznych z uzyciem wtasciwych metod i narzedzi pomiarowych. Umiejscowienie i czesto$¢ pomiaréw powinny by¢
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okreslone w planie kontroli i badan z uwzglednieniem szczegolnych wymagan zawartych w projekcie oraz obejmujacych
prébny montaz konstrukgji, jesli jest przeprowadzany.

Gdy dopuszczalne odchytki okreslone w sg przekroczone, to nalezy postepowac nastepujaco:

a) jesli nadmierne odchytki mozna usunaé bez wigkszych trudnosci, to nalezy je usunac, a element powtérnie
skontrolowac,

b) jesli jest trudne usuniecie nadmiernych odchytek, to mozna wprowadzi¢ w konstrukcji odpowiednie modyfikacje,
kompensujace wptyw tych odchytek, pod warunkiem uzgodnienia z projektantem konstrukcji.

6.5. Badanie spoiwa i ztaczy spawanych

Kontrola przed rozpoczeciem i podczas prac spawalniczych powinna by¢ wykonywana wedtug programu badan przez
wykwalifikowany personel majacy przynajmniej pierwszy stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473.
Dopuszczalne odchytki przygotowania brzegéw do spawania powinny by¢ przyjmowane wg PN-EN 29692, PN-EN 1SO 9692-
2 i PN-EN 25817 lub odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w programie badan.

Nalezy wykona¢ nastepujace badania:

a) sktadu chemicznego spoiwa (zawartos¢ C, P, S),

b) wasno$ci mechaniczne spoiwa (R,), R<, A5, Z),

c) probe statyczng rozciggania doczotowych ztaczy spawanych (R|,),

d) prébe zginania doczotowych ztaczy,

e) probe udarno$ci ztaczy na prébkach z karbem w ksztatcie litery V w temp. -20 °C,

f) plastyczno$¢ ztaczy spawanych,

g) rozktad twardosci w ztaczu spawanym, h) badania metalograficzne.

Badania te nalezy przeprowadzi¢ wg wskazan i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocena wynikow badan wg PN-S-
10050.

Ponadto wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniom i ocenie zasad podanych w punkcie 5.2.2.1. niniejszej ST.
6.6. Badanie potaczen na faczniki mechaniczne

6.6.1 Ocena potaczen $rubowych niesprezanych

Wszystkie potaczenia powinny by¢ sprawdzone optycznie pod wzgledem prawidtowego przylegania czesci, kompletnosci
oraz wlasciwej klasy $rub i nakretek. Dokrecenie $rub nalezy sprawdzaé miotkiem. Potgczenia poprawiane lub uzupetniane
nalezy podda¢ powtérnemu odbiorowi.

6.7. Ksztalt otworéw

Jesli do wykonywania otworéw stosuje sie procesy obrobki plastycznej (wykrawanie, przebijanie), to powinny byé one
systematycznie kontrolowane w nastepujacy sposeb:

a) wykonuije sie, z zastosowaniem sprawdzanego procesu, osiem prébek z materiatu odpowiadajacego obrabianemu
materiatowi

pod wzgledem $rednicy otworu oraz grubosci i gatunku materiatu,

b) sprawdza sie wymiar otworéw na obu koncach kazdego otworu.

¢) odchytki wymiardw i rozmieszczenia otworéw nie powinny przekracza¢ wartosci wg 4.7.5.

Jezeli proces nie spetnia powyzszych wymagan, to powinien by¢ wstrzymany i poprawiony. Moze on by¢ nadal stosowany
wytacznie do materiatdw, w przypadku ktérych spetnia te wymagania.

6.8. Ocena zabezpieczania powierzchni

Ocene stanu przygotowania powierzchni nalezy przeprowadzi¢ wg norm: PN-ISO 8501-1, PN-ISO 8501-2, grupy norm PN-
ENISO 8502 i PN-EN ISO 8803. Ocena wykonywania prac powinna obejmowa¢ kontrole warunkow otoczenia w trakcie
czyszczenia, malowania, schniecia i utwardzania pokry¢, kontrole przestrzegania czaséw pomiedzy naktadaniem
poszczegdlnych warstw farb, grubo$¢ mokrej powtoki.

Ocenie przygotowania powierzchni podlegaja;

- stopief przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1 lub PN-ISO 8501-2;

- stopief odpylenia wg PN-EN ISO 8502-3;

- profil powierzchni wg PN-EN 1SO 8503-2;

- obecno$¢ zanieczyszczen jonowych (jezeli jest wymagane) wg PN-EN ISO 8502-9 (lub innej normy z grupy PN-EN ISO
8502).

Ocena jakosci pokrycia metalowego obejmuje:

- ocene wygladu;

- ocene grubosci wg PN-EN 22063; |

- ocene przyczepno$ci (w przypadkach uzasadnionych).

Ocena jakosci pokrycia organicznego obejmuje:

- oceneg wygladu;
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- ocene grubosci wg PN-EN SO 2808;

- ocene przyczepno$ci wg PN-EN ISO 2409 (metoda siatki nacie¢) lub PN-EN 24624 (metoda odrywowa); ze wzgledu na
niszczacy charakter badania nalezy przeprowadzac tylko w przypadkach uzasadnionych.

Ocene wynikdw pomiaru grubosci nalezy interpretowac zgodnie z PN-EN ISO 12944-7:

- wszystkie wyniki pomiaréw mniejsze niz 0,8 nominalnej grubosci powinny by¢ odrzucone a powierzchnie te powinny by¢
dodatkowo malowane;

- wszystkie wyniki pomiaréw zawarte pomiedzy 0,8 a 1,0 wartosci nominalnej powinny by¢ przyjete jezeli $rednia
arytmetyczna z wszystkich pomiardw jest réwna warto$ci nominalnej lub od niej wyzsza;

- wyniki rowne wartosci nominalnej lub wyzsze powinny by¢ przyjete; pojedyncze wyniki nie powinny przekraczaé trzykrotnej
warto$ci nominalne;.

We wszystkich przypadkach usuwania niezgodno$ci kontrola powinna by¢ wykonana powtornie.

6.9. Ocena montazu konstrukcji

6.9.1. Wymagania ogoélne

Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowacé:

- kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu, podczas montazu i po jego ukoriczeniu wg 9.8.2,

- stan podpdr oraz $rub fundamentowych i ich usytuowanie,

- zgodno$¢ metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan bezpieczenstwa pracy,

- stan elementow konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,

- wykonanie i kompletnos¢ potaczen wg 9.4 9. 6,

- wykonanie powtok ochronnych wg 9.7,

- naprawy elementdw konstrukcji, potaczen i powtok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodnosci.

6.9.2. Pomiary kontrolne

Potozenie elementow konstrukcji powinno by¢ ustalane i oceniane metodami geodezyjnymi za pomocg odpowiedniego
sprzetu pomiarowego z doktadnoscig niezbedng do zachowania wymaganych tolerancji montazu. Przed rozpoczeciem
montazu nalezy wykona¢ operat geodezyjny okre$lajacy usytuowanie i rzedne wysoko$ciowe wszystkich podpdr konstrukcji
oraz oznaczy¢ na podporach ustalone pozycje montazowe stupéw. Doktadno$¢ potoZenia elementéw konstrukcji podczas
montazu moze by¢ okreslana pod obcigzeniem ciezarem wiasnym, jezeli w projekcie nie podano inaczej. Przemieszczenia
od obcigzenia uzytkowego, jesli majg znaczenie, powinny by¢ podane w projekcie. Tolerancje montazu powinny by¢
okre$lane w odniesieniu do Srodkéw przekrojow na koncach lub osi Srodkowych na gornym lub zewnetrznym licu elementow
z uwzglednieniem istotnego wptywu temperatury. System pomiaréw kontrolnych podczas montazu, a takze operat
geodezyjny pomiaru koAicowego po ukoriczeniu montazu mogq obejmowac tylko gtéwne elementy szkieletu konstrukcyjnego.

7. OBMIAR ROBOT

Ogolne wymagania dotyczace obmiaru Rob6t podano w ST 00.01 ,Wymagania ogoine”.

7.1. Jednostka obmiarow dla robét stalowych oraz dla montazu konstrukcji dzwigarow.

Jednostkg obmiarowa jest 1 tona elementéw stalowych.

Ciezar wtasciwy stali nalezy przyjmowa¢ wedtug polskich norm. Naddatki wynikajgce z zastosowania przez Wykonawce
elementéw zamiennych o wigkszych niz potrzeba wymiarach nie sq zaliczane do tonazu. Cigzaru tacznikéw do wspdipracy z
betonem nie wlicza sie do tonazu konstrukgji

Ciezar spoin wlicza sie do tonazu konstrukcji wg wskaznika procentowego. Nie potraca sie z tonazu otwordw i wcie¢ o
powierzchni mniejszej od 0,01 m2.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ustalenia ogolne dotyczace odbioru robot

Ogolne wymagania dotyczace odbioru Robét podano w ST 00.01 ,Wymagania ogéine”.

8.2. Odbiér koncowy

Koricowy odbidr stalowej konstrukcji dokonywany jest po ukoriczeniu obiektu. Obiekt musi byé odbierany komisyjnie. Do
odbioru koricowego Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ uaktualniong Dokumentacje Projektowa zawierajaca wszystkie
zmiany wprowadzone w czasie budowy oraz inwentaryzacje powykonawczg obiektu.

Jezeli wyniki badan konstrukcji pozwalajg na dopuszczenie obiektu do eksploatacji nalezy sporzadzi¢ protokét odbioru
koricowego zawierajacy:

1) date, miejsce i przedmiot spisanego protokétu,

2) nazwiska przedstawicieli:

- Inspektora Nadzoru

- jednostki przejmujacej obiekt w administracje Wykonawcy montazu
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3) odwiadczenie jednostki przejmujacej obiekt w administracje o przejeciu od Wykonawcy kompletnej dokumentacji budowy
w sktad ktdrej wehodza;

- Dokumentacja Projektowa z naniesionymi zmianami

- Dziennik Budowy

- atesty materiatéw uzytych w Wytwérni i podczas montazu

- Swiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badar wymaganych w Specyfikacjach

- protokoty odbioréw czesciowych

4) stwierdzenie zgodnos$ci wykonanego obiektu z Dokumentacjg Projektowa i wymaganiami Specyfikacji

5) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploatacii

9. ROZLICZANIE ROBOT

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST 00-01.00 ,Wymagania ogoine”, pkt 9.

9.1. Cena jednostki obmiarowej dla robé6t zwiagzanych z montazem elementéw stalowych

- Przygotowanie stanowisk i wykoriczenie pod montaz elementéw stalowych

- Wytworzenie elementéw stalowych zgodnie z Dokumentacjg,

- Montaz w miejscu wbudowania

- Ewentualne dopasowanie i wyregulowanie zgodnie z Dokumentacjq

- Usunigcie zabrudzen i naprawa uszkodzen

- uprzatniecie miejsca robot

Oraz wszystkie inne roboty niewymienione, ktére sg niezbedne do kompletnego wykonania robét objetych niniejszg ST
przewidzianych w Dokumentacji projektowe;.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

1. PN-88/B-01808 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie. Zasady okre$lania uszkodzen powtok zabezpieczajacych
konstrukcje stalowe i zelbetowe

2. -71/H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogoine wytyczne

3. PN-EN 10219-1:2000 Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i
drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy

4. PN-EN 10219-2:2000 Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i
drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkoSci statyczne

5. PN-86/B-01806 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogélne zasady uzytkowania konserwacji i napraw.

6. PN-EN 288-1 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie - Postanowienia ogéine dotyczace
spawania

7. PN-EN 719 Spawalnictwo - Nadzér spawalniczy - Zadania i odpowiedzialno$¢

8. PN-EN 729-1 Spawalnictwo - Spawanie metali - Wytyczne doboru wymagan dotyczacych jakosci i stosowania

9. PN-EN 729-2 Spawalnictwo - Spawanie metali - Peine wymagania dotyczace jako$ci w spawalnictwie

10. PN-EN 729-3 Spawalnictwo - Spawanie metali - Standardowe wymagania dotyczace jakoSci w spawalnictwie

11. PN-EN 729-4 Spawalnictwo - Spawanie metali - Podstawowe wymagania dotyczace jako$ci w spawalnictwie

12. PN-EN 1011-1 Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali-Czesci: Ogéine wytyczne dotyczace spawania
tukowego

13. PN-EN 1011-2 (U) Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali - Cze$¢ 2: Spawanie tukowe stali ferrytycznych
14. PN-EN 1043-1 Spawalnictwo - Badania niszczace metalowych ztaczy spawanych - Préba twardosci - Préba twardosci
ztaczy spawanych tukowo

15. PN-EN 10137-1 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o podwyZzszonej wytrzymatosci w stanie
ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo - Ogdlne warunki dostawy

16. PN-EN 10137-2 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej 0 podwyzszonej wytrzymatosci w stanie
ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo - Warunki dostawy stali ulepszonych cieplnie

17. PN-EN 20898-2 WasnoSci mechaniczne cze$ci ztacznych - Nakretki z okreslonym obcigzeniem prébnym -Gwint zwykty
18. PN-EN 22063 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne - Natryskiwane cieplnie - Cynk, aluminium i ich stopy

19. PN-EN 24624 Farby i lakiery - Préba odrywania do oceny przyczepnosci

20. PN-EN 26157-1 Czeéci ztaczne - Nieciagtosci powierzchni - Sruby, wkrety i $ruby dwustronne ogélnego stosowania
21. PN-EN 26520 Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w ztagczach spawanych metali wraz z objasnieniami

22. PN-EN ISO 898-1 Wiasnosci mechaniczne czesci ziacznych wykonanych ze stali weglowej oraz stopowej -Sruby i $ruby
dwustronne

23. PN-EN ISO 1461 Powtoki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowg (cynkowanie jednostkowe) -Wymagania i
badania
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24. PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery - Metoda siatki nacie¢ PN-EN ISO 2808 Farby i lakiery - Oznaczanie grubo$ci powtoki
PNEN

ISO 3269 (U) Czesci ztaczne - Badanie zgodno$ci

25. PN-EN ISO 3506 Wtasnosci mechaniczne czesci ztacznych ze stali nierdzewnych odpornych na korozje (wszystkie
arkusze)

26. PN-EN ISO 4759-1 (U) Tolerancje cze$ci ztacznych - Cze$é 1: Sruby, wkrety, $ruby dwustronne i nakretki -Klasy
dokfadnosciABi C

27. PN-EN ISO 4759-3 (U) Tolerancje czesci ztacznych - Cze$¢ 3: Podktadki okragte do $rub, wkretow i nakretek Klasy
dokfadnosci Ai C

28. PN-EN ISO 12944-2 Farby i lakiery - Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systemow
malarskich. Czes¢ 2: Klasyfikacja $rodowisk

29. PN-EN ISO 12944-7 Farby i lakiery - Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systemow
malarskich. Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich
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