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CZESC OGOLNA

Przedmiot specyfikacji technicznej

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST-04.03) sg wymagania dotyczace
wykonania i odbioru rob6t w zakresie konstrukcji stalowych, ktére zostang wykonane dla
kontraktu: pn. ,ROZBUDOWA | PRZEBUDOWA BUDYNKU KINA ,SWIT” PRZY UL.
LUBELSKIEJ 6 W ZWOLENIU DZIALKA NR GEOD. 5511/1”

Zakres stosowania ST

Niniejsza specyfikacja techniczna (ST — 04.03) jest stosowana jako dokument kontraktowy
przy zlecaniu i realizacji Robét wymienionych w punkcie 1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na
celu wykonanie wszystkich robot w zakresie konstrukcji stalowych przewidzianych do
wykonania w niniejszym kontrakcie.

Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmujg wymagania szczegétowe dla robét w zakresie
konstrukcji stalowych ujetych w pkt.1.3.

Zakres roboét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotyczg prowadzenia robdét w zakresie elementow
stalowych i obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce montaz elementéw stalowych
ujetych w dokumentacji projektowe;j.

bkres’lenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami i ST
- 00 "Wymagania ogolne".

Ogdlne wymagania dotyczace robét

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania robdt, bezpieczenstwo wszelkich
czynnosci na terenie budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodnos¢ z
dokumentacjg projektowa, ST i poleceniami Inzyniera.

MATERIALY

Materialy — wymagania ogéine

Wymagania ogélne dla materiatéw podano w ST — 00 ,,Wymagania ogdlne”.

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania robét muszg by¢ zgodne z wymaganiami ST i
dokumentacji projektowej.

Materialy — wymagania szczegétowe
2.2.1. STAL KONSTRUKCYJNA
= S355
2.2.1.1. Wyroby walcowane - ksztatltowniki
— dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-
93419:1997, PN-H-93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998,
— ceowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-71/H-93451, PN-H-93400:2003
oraz PN-EN 10279: 2003,
— katowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000, oraz PN-
EN 10056-2:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003,
— rury powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN
10210-2:2000.
Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadac
nastepujgcym wymaganiom:
— miec atesty hutnicze i zadwiadczenia odbioru,
— mieé trwate ocechowanie,
— mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.2. Wyroby walcowane - blachy
— blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,



2.3.

— blachy grube powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,

— blachy zeberkowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-73/H-92127,

— bednarka powinna odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-76/H-92325,
Blachy stosowane do wykonania elementéw stalowych powinny ponadto odpowiadac
nastepujacym wymaganiom:

— miec atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

— miec trwate ocechowanie,

— mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.3.  Wyroby zimnogiete — ksztattowniki
— ksztattowniki zamkniete powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10219- 1:
2000 oraz PN-EN 10219-2:2000,
— ksztattowniki otwarte powinny odpowiadaé wymaganiom norm: PN-73/H-93460.00,
PN-73/H-93460.01, PN-73/H-93460.02, PN-73/H-93460.03, PN-73/H-93460.04, PN-
73/H-93460.05, PN-73/H-93460.06.

2.2.1.4. Inne materialy
— stalowe kratki pomostowe zgodne z dokumentacjg projektows,
2.2.2. LACZNIKI
Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do tgczenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé
wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20 a
ponadto:
— $ruby powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-ISO 4014:2002, PN-61/M-82331.
PN-91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,
— nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-83/M-82171,
— podktadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO
10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82952 oraz PN-88/M-82954.
2.2.3. MATERIALY DO SPAWANIA
Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-
EN 759:2000, a ponadto:
elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,
— drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,
— topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-
73/M-69355 oraz PN-67/M-69356.
— Materialy spawalnicze do stali odpornej na korozje powinny mie¢ odpornos¢ na
korozje takg samg jak stal czesci tgczonych, chyba ze w projekcie podano inaczej
Sktadowanie materiatow
Elementy stalowe i materiaty dostarczane na budowe powinny by¢ wytadowane dzwigami.
Elementy ciezkie, diugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywni¢ przed
odksztatceniem. Elementy ukfada¢ w sposéb umozliwiajgcy odczytanie znakowania. Na
miejscu sktadowania nalezy rejestrowacC konstrukcje niezwlocznie po ich nadejsciu,
segregowac i uktada¢ na wyznaczonym miejscu na podktadach drewnianych z bali lub desek
na wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie oraz oczyszczad i
naprawia¢ powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzenia.
Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed
zawilgoceniem.
t gczniki sktadowaé w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

SPRZET
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST- 00: ,Wymagania ogdlne”.
Wykonawca do montazu lub demontazu elementow stalowych powinien dysponowac m.in.: .
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— rusztowania stalowe wg PN-M-48090:1996 i PN-89/S-10050

— spawarkami,

— palnikami gazowymi,

— zurawiami samochodowymi o udzwigu 10 Mg,

— zurawiami samochodowymi lub kolejowymi o udzwigu dostosowanym do ciezaru
poszczegoélnych elementow (40 do 100 Mg).

Sprzet uzywany do malowania uzalezniony jest od przyjetej techniki malowania.
Dopuszczalne sg nastepujgce techniki malowania

— natrysk bezpowietrzny (hydrodynamiczny)

— natrysk powietrzny ( pneumatyczny )

— pedzel lub watek do poprawek i matych powierzchni

— wybor techniki malowania powinien by¢ zgodny z zaleceniami producenta materiatow.
Ocynkowanie wykonywac¢ przy uzyciu sprzetu gwarantujgcego zachowanie wymagan
jakosciowych i bezpieczenstwa robaot.
Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie i spetniac
wymagania techniczne w zakresie BHP.

TRANSPORT

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny byé¢ sprawne technicznie i
spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepiséw o ruchu drogowym.

Ogolne wymagania dotyczace Srodkow transportu podano w ST - 00 ,Wymagania ogdlne”.
Elementy stalowe pomalowane lub ocynkowane powinny by¢é zatadowane na srodki
transportowe w taki sposob, aby podczas transportu zapewniona byta statecznos$¢ elementu
oraz wykluczona mozliwos¢ uszkodzenia powtok ochronnych. Elementy o matej sztywnosci
w ptaszczyznie poziomej zaleca sie tgczy¢é w zespoty i transportowac¢ w pozycji wbudowania.
Transport konstrukcji zaleca sie prowadzi¢ w mozliwie duzych zespotach konstrukcyjnych o
podobnej masie.

WYKONANIE ROBOT

Wymagania ogéine

Ogdlne wymagania dotyczgce wykonania robét podano w ST - 00 ,Wymagania ogélne”.
Wykonanie robét powinno by¢ zgodne z normg PN-B-06200:1997

Klasy konstrukcji stalowych ze wzgledu na cechy i wymagania wykonawcze wg PN-87/M-
69008 - klasa 1

Przygotowanie i obrébka elementow
Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementéw stalowych przed wbudowaniem
powinny by¢ sprawdzone pod wzgledem:

— gatunku stali,

— asortymentu,

— wiasnosci,

— wymiardw i prostoliniowosci.
Elementy, ktérych odchytki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowosci przekraczajg
dopuszczalne odchytki wg PN-B-03200:1997, powinny podlega¢ prostowaniu. Elementy
stalowe konstrukcji poddane prostowaniu lub gieciu nie powinny wykazywac¢ peknigc.
Wystgpienie tego rodzaju uszkodzen powoduje odrzucenie wykonanych elementéow. Sprzet
uzywany do prostowania i giecia elementéw stalowych powinien by¢ sprawdzony i
zaakceptowany przez Inzyniera.
Ciecie elementéw nalezy wykonywaé pitg, nozycami lub termicznie, mechanicznie lub
recznie. Reczne cigcie termiczne nalezy stosowac tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie
mozna zastosowac ciecia zmechanizowanego.
Powierzchnie ciecia oraz ich krawedzie powinny by¢ czyste, bez znacznych nieréwnosci
( naderwan, gradu, zadzioréw, zuzla, naciekéw i rozpryskow metalu)



Nadmierne nieréwnosci powierzchni ciecia oraz krawedzie wycie¢ wklestych powinny byc¢
zaokraglone i w miare potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekraczac
3%.
Brzegi (krawedzie) spawania nalezy przygotowaé¢ zgodnie z normg PN-EN ISO 9692-2.
Otwory pod Sruby, sworznie mozna wykonywac przez wykrawanie i wiercenie.

> Scalanie elementow
Przed przystgpieniem do scalania elementéow stalowych Wykonawca przeprowadza odbiér
elementdw w zakresie usuniecia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni
przylegajgcych i brzegdw stykéw z zachowaniem wymagan wg, PN-EN ISO 9013:2002.
Czesci skladowe zigcza powinny by¢ obrobione i zlozone odpowiednio do stosowanej
metody spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchytek zgodnie z PN-EN 29692 i PN-
EN 1SO 9692-2
Przygotowanie technologii oraz realizacja procesow spawania i proceséw pomocniczych
powinny by¢ zgodne z PN-EN 1011 i PN-EN 1011-2.
Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ odpowiednie uprawnienia.
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosciowej i odbiorowi zgodnie z
PN-B-06200
Badania ostateczne spoin polegajgce na ogledzinach i makroskopowych badaniach
nieniszczacych wg PN-75/M-69703 i PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999) prowadzi jednostka
wskazana przez Inzyniera lub Inzynier osobiscie.
Potgczenia na tgczniki mechaniczne nalezy wykonywaé zgodnie z dokumentacjg projektowg
I wymaganiami PN-B-06200.

5.3. Montaz elementéw stalowych na budowie
5.3.1. WYMAGANIA OGOLNE
Przed przystgpieniem do montazu elementéw, Wykonawca powinien dokonaé¢ sprawdzenia
powtok ochronnych (ewentualnie je uzupetni¢) zapozna¢ sie z protokétem odbioru
elementéw od Wytwércey i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.
5.3.2. PRACE PRZYGOTOWAWCZE | POMIAROWE
Przed przystgpieniem do montazu elementéw na podporach nalezy wyznaczy¢ Ilub
skontrolowac:
— potozenie osi elementow stalowych
— prawidtowo$¢ wykonania podpér
Po wykonaniu montazu nalezy skontrolowac:
— potozenie osi elementow stalowych
— niwelete punktow charakterystycznych,
5.3.3.  WYKONANIE POLACZEN SPAWANYCH
Potgczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie dokumentacjg projektowg. Wykonanie
dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera.
W czasie spawania wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze by¢ wieksza niz 80%, a
temperatura nie nizsza niz +5 °C. W czasie opaddw atmosferycznych, mgty lub mzawki
miejsce spawania i stanowiska spawaczy nalezy ostonic.
Powierzchnie tgczonych elementéw powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, tluszczu i
innych zanieczyszczen na szeroko$ci nie mniejszej niz 15 cm.
Spoiny powinny posiadac¢ klase zgodng z dokumentacjg projektowa i projektem spawania.
Spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane takg technologig, aby gran byfa
jednolita i gtadka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie.
Spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z PN-B-06200.
Wykonawca robét montazowych zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w
postaci radiograméw oraz protokotow, i przekaza¢ je Inzynierowi podczas odbioru
koncowego konstrukgiji.
5.3.4. WYKONANIE POLACZEN NA LACZNIKI MECHANICZNE
Potgczenia na taczniki mechaniczne nalezy wykonywac zgodnie z dokumentacjg projektowa.
Czesci tgczone powinny by¢ dociggniete az do uzyskania dobrego przylegania. Dopuszcza
sie pozostawienie szczelin do 0,2 mm, jezeli docisk czesci nie jest wymagany w projekcie.



Sruby powinny byé dokrecane do “pierwszego oporu”, sukcesywnie od $rodka kazdego
ztgcza wielosrubowego, ale nie powinny by¢ przecigzane. Za ,pierwszy opor” nalezy uwazac
dokrecenie ,sitg jednej reki” zwyktym kluczem (bez przedtuzenia) lub punkt, przy ktérym
klucz pneumatyczny zaczyna trzaskac.
Sruba po dokreceniu nie powinna przesuwaé sie ani wyraznie drga¢ przy ostukiwaniu
mtotkiem kontrolnym.

5.3.5. TOLERANCJA WYKONANIA
Tolerancje wykonania zgodnie z normg PN-B-06200.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Wymagania ogdine
Kontrola jakosci wykonania elementéow stalowych polega na sprawdzeniu zgodno$ci z
dokumentacjg projektowg oraz wymaganiami podanymi w normie PN-B-06200 oraz
niniejszej ST.
Poszczegdlne etapy wykonania elementéw stalowych sg odbierane poprzez sporzadzenie
odpowiedniego protokotu.
Ocena poszczegolnych etapow robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.
Ogodlne wymagania dotyczgce kontroli jakosci robét podano w ST - 00 Wymagania ogélne.

6.2. Zakres kontroli badan
6.2.1. MATERIALY
Materiaty stosowane do wykonania elementéw stalowych podlegajg kontroli zgodnie z
wymaganiami podanymi w niniejszej ST.
Kontrola jakosci materiatow i wyrobéw powinna sie odbyC przy odbiorze dostawy od
producenta:
— Zgodnos¢ wyrobow z zamdwieniem i dokumentacjg dostawy
— Kompletnosc¢ i prawidtowos¢ dokumentow jakosci
— Stan techniczny wyrobow ( kontrola powierzchni, ksztattu, konsystenciji), znakowanie i
opakowanie
—  Waznosc¢ terminéw gwarancyjnych stosowania
Kazda partia dostawy tgcznikow powinna odpowiadac przynaleznym zaswiadczeniom jakosci

6.2.2. ELEMENTY STALOWE
Wykonanie i montaz elementow stalowych podlega kontroli zgodnie z wymogami podanymi
w niniejszej ST.
Dopuszczalne odchyiki wymiarowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-B-06200
oraz warunkom podanym w niniejszej ST.
— kontrola stali,
— sprawdzanie elementéw stalowych,
— sprawdzanie wymiaréw konstrukgciji,
— sprawdzanie potgczen,
— sprawdzanie zabezpieczen antykorozyjnych,
— sprawdzanie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,
— sprawdzanie czy elementy zatadowane na $rodki transportu odpowiadajg wymogom
skrajni i czy sg trwale mocowane,
— sprawdzanie zgodnosci wykonania elementow stalowych z dokumentacjg projektowa,
— kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu, podczas montazu i po
jego ukonczeniu,
— stan podpdr oraz $rub fundamentowych i ich usytuowania
— zgodnos¢ metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan
bezpieczenstwa pracy
— stan elementow konstrukcji przed montazem i po zamontowaniu
— wykonanie i kompletnos$¢ potgczen



— kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych toleranc;ji,
— kontrole jakosci powtok antykorozyjnych.
Odbiér konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych
uszkodzeh w czasie transportu potwierdza Inzynier wpisem do Dziennika Budowy.
6.2.3. KONTROLA OCYNKOWANIA ELEMENTOW STALOWYCH
Kontroli podlegaja:
— Sprawdzenie stanu powierzchni
— Badanie przyczepnosci i rownomiernosci powtoki
— Oznaczenie grubosci naniesionej powtoki

OBMIAR ROBOT

7.
Ogdlne wymagania dotyczgce obmiaru robét podano w ST — 00 ,, Wymagania ogdine”.
Dla konstrukcji nowej jednostkg obmiarowa jest t ( tona) wykonanej, zamontowanej i
zabezpieczonej konstrukcji jako catosci, zgodnie z dokumentacjg projektowg i obmiarem w
terenie.
8.  ODBIOR ROBOT
Ogdlne wymagania dotyczgce odbioru robét podano w ST 00 ,Wymagania ogdlne”.
Do odbioru koncowego w Wytworni, Wytwdrca przektada wszystkie dokumenty techniczne,
Swiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, $wiadectwa spawaczy, pomiary
odchytek, Swiadectwa jakosci materiatdw, dokumentacje projektowa, rysunki warsztatowe,
protokoty odbioru czesciowego.
Wykonane i zamontowane elementy stalowe przeznaczone do wbudowania w istniejgca
konstrukcje uznaje sie za wykonane i zamontowane zgodnie z dokumentacjg projektowa,
niniejszg ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie wymiary i badania z zachowaniem
tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywotanych normach lub w punktach 2, 5
i 6 niniejszej ST daty wyniki pozytywne.
9. PODSTAWA PLATNOSCI
Ogodlne zasady i wymagania dotyczgce ptatnosci za wykonane roboty podano w ST - 00
~WVymagania Ogdlne".
10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy
1 PN-B-03200:1990 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.
2  PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
Wymagania podstawowe.
3 PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunkéw stali.
4  PN-EN 10027-1:1994 Systemy oczyszczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne.
5 PN-EN 10027-2:1994 Systemy oczyszczania stali. Systemy cyfrowe.
6 PN-EN 10021:1997 Ogodlne techniczne warunki dostawy stali i wyrobow stalowych.
7 PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia.
8 PN-EN Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli.
10204+Ak:1997
9 PN-90/H-01103 Stal. Polwyroby | wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.
10 PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby | wyroby hutnicze. Cechowanie.
11 PN-88/H-01105 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i
transport.
12 PN-91/H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na gorgco.
13 PN-H93419:1997 Dwuteowniki stalowe réwnolegtoscienne IPE walcowane na gorgco.
Wymiary.
14 PN-H-93452:1997 Dwuteowniki  stalowe szerokostopowe walcowane na gorgco.
Wymiary.
15 PN-H-93400:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Wymiary.
16 PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Tolerancja ksztattu,

wymiaréw i masy.
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PN-EN 10056-2:1998

PN-EN 10056-2:1998
/Ap 1:2003
(poprawka)
PN-H-92203:1994
PN-H-92200:1994
PN-73/H-92127
PN-76/H-92325
PN-EN 10219-1:2000

PN-EN 10219-2:2000

PN-73/H-93460.00
PN-73/H-93460.01

PN-73/H-93460.02

PN-73/H-93460.03

PN-73/H-93460.04

PN-73/H-93460.05

PN-73/H-93460.06

PN-1SO 1891:1999
PN-ISO 8992:1996

PN-82/M-82054.20
PN-EN ISO
4014:2002
PN-61/M-82331
PN-91/M-82341
PN-91/M-82342
PN-EN ISO 887:2002

PN-ISO 10673:2002

PN-77/M-82008
PN-79/M-82009
PN-79/M-82018
PN-EN ISO 3506

PN-EN 729-1 + 4
PN-EN 1011-1+2
PN-EN 29692

Katowniki  rownoramienne i  nierbwnoramienne ze  stali
konstrukcyjnej. Wymiary.

Katowniki ~ rébwnoramienne i  nierobwnoramienne ze  stali
konstrukcyjnej. Tolerancja ksztattu i wymiaréw.

Katowniki ~ réwnoramienne i  nierobwnoramienne ze  stali

konstrukcyjnej. Tolerancja ksztattu i wymiardw.

Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.

Stal. Blachy grube. Wymiary.

Blachy stalowe zeberkowe.

Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana.

Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Techniczne
warunki dostawy.

Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje,
wymiary i wielko$ci statyczne.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki rownoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o RM do
490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki rownoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o RM do
490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ceowniki rownoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o RM do
490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ceowniki rownoramienne ze stali niskostopowej o podwyzszonej
wytrzymatosci o RM powyzej 490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki nierbwnoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o RM
do 490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki nierbwnoramienne ze stali niskostopowej o podwyzszonej
wytrzymatosci o RM powyzej 490 MPa.

Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia.

Czesci zlgczne. Ogolne wymagania dla $rub, wkretéw, $rub
dwustronnych i nakretek.

Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, Przechowywanie i transport.
Sruby z tbem szesciokatnym. Klasy doktadnosci A i B.

Sruby pasowane z tbem sze$ciokgtnym.

Sruby pasowane z tbem sze$ciokgtnym z gwintem krotkim.

Sruby pasowane z tbem sze$ciokgtnym z gwintem dtugim.

Podktadki okragte do sSrub, wkretow i nakretek ogdlnego
przeznaczenia. Ukfad ogdiny.

Podktadki okragte do Srub z podkfadka. Szereg maty, Sredni i duzy.
Klasa doktadnosci A.

Podkfadki sprezyste.

Podktadki klinowe do dwuteownikow.

Podkfadki klinowe do ceownikdw.

Wiasnosci mechaniczne czedci zlgcznych ze stali nierdzewnych
odpornych na korozje ( wszystkie arkusze)

Spawalnictwo — Spawanie metali- Petne wymagania ..........
Spawanie — wytyczne dotyczace spawania metali- Czes¢ 1........
Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w
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PN-EN I1SO 9692-2

PN-EN 759:2000

PN-91/M-69430

PN-EN 12070:2002

PN-73/M-69355
PN-67/M-69356
PN-87/M-04251
PN-EN
9013:2002
PN-75/M-69703
PN-85/M-69775
PN-EN 970:1999
PN-87/M-69776
PN-EN 1435:2001
PN-EN 1712:2001
PN-87/M-69772
BN-89/1076-02

ISO 1459
PN-EN ISO 1461

10.2. Inne dokumenty

1.

2.
3.

ISO

ostonach gazowych i spawanie gazowe — przygotowanie brzegéw do
spawania stali.

Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegow do
spawania-Czesc¢ 2: Spawanie stali fukiem krytym

Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki
techniczne dostawy materiatéw dodatkowych do spawania. Rodzaj
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i hapawania
stali. Ogolne wymagania i badania.

Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety
do spawania tukowego stali odpornych peizanie. Klasyfikacja.
Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.

Topniki do spawania zuzlowego.

Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatosé powierzchni.
Wartosci liczbowe parametrow.

Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancje
wymiaréw powierzchni cietych termicznie (ciecie tlenem).
Spawalnictwo. Wady zlgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.
Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztgczy spawanych. Oznaczenie klas
wadliwo$ci na podstawie ogledzin zewnetrznych.

Spawalnictwo. Badania nieniszczace zilgczy spawanych. Badania
wizualne.

Spawalnictwo. Okreslenie wysokosci wad spoin na podstawie
gestosci optycznej na radiogramie.

Badania nieniszczgce zilgczy spawanych. Badania radiograficzne
ztgczy spawanych.

Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania ultradzwieckowe
ztgczy spawanych.

Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci zigczy spawanych na
podstawie radiogramow.

Ochrona przed korozjg. Powtoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe
na konstrukcjach stalowych, staliwnych i zeliwnych. Wymagania i
badania.

Cynkowanie ogniowe

Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg
(cynkowanie jednostkowe) — Wymagania i badania.

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczenstwa
i higieny pracy podczas wykonywania robét budowlanych (Dziennik Ustaw Nr 47 poz. 401).
Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004r. o wyrobach budowlanych (Dz.U. z 2004 r., Nr 92 poz. 881).
Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002r. o systemie oceny zgodnosci (Dz.U. z 2002r., Nr 166,
poz.1360, z pdzniejszymi zmianami).

Warunki techniczne wykonania i odbioru robo6t budowlano-montazowych — wyd. Arkady, W-wa

19809r.
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