Stadium i zakres:
Szczegotowa specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét budowlanych

SST - K-03.01.01
KONSTRUKCJE STALOWE

1.1. WSTEP.

1.1. Nazwa nadana zamowieniu.

,MODERNIZACJA SZKOt. PONADPODSTAWOWYCH W ZAKRESIE EFEKTYWNOSCI
ENERGETYCZNEJ — TERMOMODERNIZACJA BUDYNKU POWIATOWEGO ZESPOLU NR 6
SZKOL ZAWODOWYCH | OGOLNOKSZTALCACYCH W BRZESZCZACH”

1.2. Przedmiot STWiORB.

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji technicznej Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych
(STWIORB) sg wymagania dotyczgce wykonania rob6t w zakresie konstrukcji stalowych.

1.3. Zakres stosowania STWiORB.

Specyfikacje techniczne wykonania i odbioru rob6t budowlanych stanowig czes¢
Dokumentoéw Przetargowych i Kontraktowy i nalezy je stosowaé¢ w zalecaniu i wykonaniu
Robot opisanych w podpunkcie 1.1.

1.4. Zakres robét objetych STWiORB.

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy wykonywaniu robét w
zakresie konstrukcji stalowych obiektu w tym:
wykonanie elementéw warsztatowych konstrukcji stalowych wraz z zabezpieczeniem
antykorozyjnym stali, transport, oraz montaz konstrukcji.

1.5. Nazwy i kody.

45200000-9 Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektéw
budowlanych lub ich czesci oraz roboty w zakresie inzynierii lgdowej i
wodnej

45400000-1 Roboty wykonczeniowe w zakresie obiektow budowlanych

45500000-2 Wynajem maszyn i urzgdzen wraz z obstugg operatorskg do prowadzenia
robot z zakresu budownictwa oraz inzynierii wodnej i Ilgdowej

1.6. Okreslenia podstawowe.
Podstawowe okreslenia zostaty podane w Specyfikacji opisujgcej ,Wymagania ogdine”

1.7. Ogdlne wymagania dotyczace robot.
Ogoblne wymagania dotyczace rob6t podano w Specyfikacji opisujgcej ,Wymagania ogélne”.
Wykonawca Robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania Roboét oraz za ich zgodnosé z
Dokumentacjg Projektowa, Specyfikacjg Techniczng i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY.

2.1. Ogdélne wymagania dotyczace materiatow.

Ogoblne wymagania dotyczgce materiatdw podano w Specyfikacji opisujgcej ,Wymagania
ogolne”.
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2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

2.6.

Stal.

Jako stal konstrukcyjna moze by¢ stosowana wytgcznie stal spetniajaca wymagania normy
PN-EN 10025, ktéra musi by¢ potwierdzona odpowiednimi dokumentami kontrolnymi wg PN-
EN 10025-1: 2004 przez hute lub dostawce i zatwierdzona przez Inzyniera Kontraktu

Wyroby walcowane — ksztattowniki.

Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadaé
nastepujgcym wymaganiom:

mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

mie¢ trwate ocechowanie,

mie¢ wybite znaki cechowe.

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 odpowiadaé 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.

Wiasnosci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w
PN-EN 10025:2002.

Wady powierzchniowe - powierzchnia walcowki i pretéw powinna by¢ bez peknie¢, pecherzy
i naderwan.

Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej,
rozwarstwienia i pekniecia widoczne gotym okiem.

Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtrgcenia nie-metaliczne,
wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne jezeli: mieszcza
sie w granicach dopuszczalnych odchytek i nie przekraczajg 0.5 mm dla walcéwki o grubosci
od 25 mm. 0,7 mm dla walcdéwki o grubosci wigkszej.

Wyroby walcowane — blachy.
Blachy stosowane do wykonania elementéw stalowych powinny ponadto odpowiadac
nastepujagcym wymaganiom:

mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

miec¢ trwate ocechowanie,
mie¢ wybite znaki cechowe.

Blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,
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,

Wyroby zimnogiete — ksztaltowniki.
Ksztattowniki zamkniete powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10219- 1: 2000
oraz PN-EN 10219-2:2000,

Ksztattowniki otwarte powinny odpowiada¢ 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.

Laczniki
Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do tgczenia konstrukciji stalowych powinny odpowiadaé
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2.7.

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.

Materialy do spawania.

Spoiwa i topniki powinny: odpowiada¢ gatunkom stali okreslonym w dokumentacji, mie¢
zaswiadczenie, o jakosci. Wszystkie materiaty dodatkowe do spawania powinny spetniaé
odpowiednich norm wg. Tab.5 normy PN-EN 1090-2+A1:2012 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.
Materiaty spawalnicze do stali odpornej na korozje powinny mie¢ odpornos¢ na korozje taka
samg jak stal czesci tgczonych, chyba ze w projekcie podano inaczej.

3. SPRZET.

3.1.

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu.

Ogodlne wymagania i ustalenia dotyczace sprzetu okreslono w Specyfikacji opisujacej
~Wymagania ogélne”

4. TRANSPORT.

4.1.

4.2.

4.3.

Ogodlne wymagania dotyczace transportu.

Ogolne wymagania i ustalenia dotyczace transportu okreslono w Specyfikacji opisujgcej
,"Wymagania ogo6ine”

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

Znakowanie.

Wszystkie elementy wysytkowe konstrukcji przygotowane do transportu powinny byé
oznakowane zgodnie z symbolikg zawartg w dokumentacji projektowej. Znaki i oznakowanie
powinny by¢ zgodne z PN-EN ISO 780. Oznakowanie nalezy nanies¢ farbg niezmywalna,
tak, aby znaki byty czytelne.

Skladowanie.

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 uktada¢ w sposob umozliwiajgcy odczytanie znakowania. Na
miejscu skltadowania nalezy rejestrowa¢ konstrukcje niezwtocznie 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 oczyszczac i
naprawia¢ powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzenia.

Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed
zawilgoceniem.

taczniki sktadowac¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach
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5. WYKONANIE ROBOT.

5.1.

5.2.

5.3.

5.4.

Ogoblne warunki wykonania roboét.

5.1.1. Ogdlne wymagania i ustalenia dotyczgce wykonania rob6t okreslono w  Specyfikacji
opisujacej ,Wymagania ogbine”

5.1.2. Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru do akceptacji ,Projekt organizacji robét"
uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zwigzane z
wykonaniem konstrukcji stalowych.

5.1.3. Roboty zwigzane z wykonaniem elementow konstrukcyjnych nalezy prowadzié¢
zgodnie z opracowang przez Wykonawce i zaakceptowang przez Inspektiora Nadzoru
,Dokumentacjg technologiczng".

Szczegotowe warunki wykonania robé6t budowlanych.

5.2.1. Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementow konstrukcji stalowej przed
wbudowaniem powinny by¢ sprawdzone pod wzgledem: — gatunku stali, — asortymentu, —
wtasnosci, — wymiarow i prostoliniowosci. Ciecie wykonuje sie zgodnie z wymaganiami norm
europejskich dotyczgcych tolerancji geometrycznych, maksymalnej twardosci i gtadkosci
brzegow wg. Jakos$¢ powierzchni po cieciu winna spetnia¢ wymagania EN ISO 9013.

Zabezpieczenie z antykorozyjne konstrukcji stalowe;j.

5.3.1. Konstrukcje stalowg nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjnie zgodnie z PN-EN I1SO 12944,
z uwzglednieniem powierzchni referencyjnych, ktére winny by¢ wykonane w obecnosci
przedstawicieli wszystkich zainteresowanych (inwestor, wykonawca, przedstawiciel
producenta wyrobow malarskich).

5.3.2. Przed natozeniem powlok wszystkie powierzchnie zabezpieczane powtokami
antykorozyjnymi winny zostac przygotowane w stopniu Sa 2, 5 wg normy wg PN — ISO 8501
- 1:1996.

5.3.3. Oczyszczone powierzchnie nalezy doktadnie osuszy¢ powietrzem i usung¢ z nich
catkowicie pyt oraz chronic¢ przed mozliwoscig wtérnego zapylenia i ewentualnoscig pokrycia
ttuszczami lub smarami.

5.3.4. W przypadku powierzchni pokrytych cienkg warstwg rdzy nalotowej czyszczenie
powierzchni i odttuszczanie mozna przeprowadzi¢ przy pomocy preparatow
przetwarzajgcych rdze.

5.3.5. Powtoki antykorozyjne nalezy nakfada¢ zgodnie z PN-EN 12 944-4. Nalezy przy my
spetnia¢ wszystkie wymogi zawarte w zatgczonych do niniejszego opisu kartach
technicznych wybranego systemu malarskiego. Zaleca sie aby poszczegdlne powtoki
wykona¢ w réznych kolorach. Dla wszystkich ostrych krawedzi wymagana jest wtasciwa
grubos¢ powtoki uzyskana np. przez malowanie reczne.

5.3.6. Materialy malarskie oraz caly system powinny by¢ dostarczone w oryginalnych
zamknieciach.

5.3.7. Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji wykona¢ docelowo na warsztacie.
Scalanie konstrukciji.

5.4.1. Potgczenia spawane wykona¢ wg PN EN ISO 5817:2000: dla EXC2 w poziomie
jakosci C ( z wyjatkiem niezgodnosci 5011 , 5012- podtopienia, 505- nawis, 601- slad
zajarzenia, 2025-pecherz kanalikowy w kraterze- dla ktérych obowigzuje poziom jakosci D).
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Kryteria akceptaciji badan NDT okresli¢ zgodnie z PN EN ISO 17635:2010. Zakres badan wg.
PN EN 1090-2+A1:2012 —pkt.12.4.2.2 i Tab. 24PN-89/S-10050. Elementy stalowe konstrukcji
spawane sg w Wytworni w elementy montazowe zgodnie z dokumentacja projektowa. Osoby
Kierujgce spawaniem i spawacze powinny posiada¢ odpowiednie uprawnienia panstwowe.
Spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosciowej i odbiorowi wg normy PN-EN
ISO 17637:2011. Ewentualne badania ostateczne spoin: radiograficzne i ultradzwigekowe wg
norm PN-87/M-69776, PN-EN 1435:2001/A1:2005 i A2:2005 i PN-EN ISO 11666:2011.
Powierzchnie taczonych elementéw powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, ttuszczu i
innych zanieczyszczen na szerokosci nie mniejszej niz 15 cm. Spoiny czotowe powinny by¢é
podpawane lub wykonane taka technologig, aby gran byta jednolita i gtadka. Spoiny po
wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie. W kazdej fazie wykonywania konstrukciji
stalowej Inzynier moze zarzadzi¢ kontrole stosowanych materiatbw spawalniczych i
sprawdzenie poprawnosci wykonywanych ztgczy spawanych.

5.4.2. Potaczenia srubowe. Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do taczenia na
Sruby powinny by¢ odpowiednio przygotowane i tak:
. trzpienie trzeba tak dopasowac do otworu, aby sruba wchodzita w otwér po lekkim
uderzeniu miotkiem,
gwint nalezy nacig¢ na takiej dtugosci, aby zwoje nie wchodzity w otwor czesci
taczonych, co najmniej dwa zwoje znajdowaty sie nad gorng powierzchnig nakretki, a
podktadka pod nakretke pokrywata co najmniej zwoje, — powierzchnie gwintu oraz
powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem nalezy pokry¢ warstwg
smaru,
Sruba w otworze nie powinna przesuwacé sie ani drga¢ przy ostukiwaniu miotkiem
kontrolnym

5.4.3. Czesci taczone nalezy dociska¢ az beda szczelnie do siebie przylegaty, przy czym
mozna stosowac przektadki grzebieniowe o grubosciach wg obliczonych tolerancji, dla
zamkniecia petli montazowej. Podktadki wykonac z ptaskich blach, w ilosci nie wiekszej niz
trzy w jednym punkcie.

5.4.4. Kazde potgczenie srubowe powinno by¢ doprowadzone, co najmniej do stanu $cistego
docisku. Sruby w kazdej grupie dokreca sie kolejno, rozpoczynajgc od czesci potgczenia
najbardziej sztywnej w kierunku malejgcej sztywnosci. Kryteria akceptacji i korygowanie
niezgodnosci nalezy wykonac zgodnie z pkt. 8.3 1 9.6.5.3 Normy PN-EN 1090-2 +A1:2012.

5.5. Montaz elementéw konstrukcji stalowej na budowie.

5.5.1. Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji, wykonawca powinien zapoznac sie z
protokotem odbioru konstrukcji od wytwércy i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do
Dziennika Budowy. Tolerancje podstawowe, tolerancje wytwarzania powinny by¢ zgodne z
wartosciami dopuszczalnymi zawartymi w zat. D. do normy PN EN 1090-2+ A1:2012.

5.5.2. W czasie montazu nalezy dopilnowaé, aby prace byty prowadzone zgodnie z
projektem organizacji rob6t. Kolejne elementy moga by¢ montowane po wyregulowaniu i
zapewnieniu statecznosci elementéw uprzednio zmontowanych. Przed ostatecznym

przymocowaniem montowanej konstrukcji, nalezy zapewni¢ jej stateczno$¢ i geometryczng
niezmiennosc¢ przez podparcie sztywnymi rozporami lub roztoczenie linami stalowymi.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT.

6.1. Ogdlne zasady kontroli jakosci robét.
Ogolne zasady kontroli jakosci rob6t podano w Specyfikacji opisujgcej ,Wymagania ogélne”.

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek sporzadzenia ,Planu kontroli", ktoéry podlega
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zatwierdzeniu przez Inspektora Nadzoru.
Ocena poszczegolnych etapow robét potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole jakosci robét i materiatdw. Wykonawca
zapewni odpowiedni system i srodki techniczne do kontroli jakosci robét (zgodnie z PZJ) na
terenie i poza trenem robét.

Kontrola jakosci wykonania konstrukcji stalowych polega na sprawdzeniu zgodnosci z
dokumentacjg projektowg oraz wymaganiami podanymi w przytoczonych normach i
niniejszej specyfikacji.

6.2. Materiaty.

Materiaty stosowane do wykonania elementéw stalowych podlegajg kontroli zgodnie z
wymaganiami podanymi w niniejszej Specyfikacji.
Kontrola jakosci materiatdw i wyrobdw powinna sie odby¢ przy odbiorze dostawy od
producenta:
- Zgodnos¢ wyrobdéw z zamdwieniem i dokumentacjg dostawy
Kompletnos¢ i prawidtowos$¢ dokumentdw jakosci

Stan techniczny wyrobdw (kontrola powierzchni, ksztattu, konsystencji), znakowanie i
opakowanie)

Waznos¢ termindéw gwarancyjnych stosowania.
Kazda partia dostawy tgcznikéw powinna odpowiada¢ przynaleznym zaswiadczeniom jakosci

6.3. Kontrola jakosci.

Wykonanie i montaz elementéw stalowych podlega kontroli zgodnie z wymogami podanymi
W niniejszej Specyfikacji.

Dopuszczalne odchytki wymiarowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy oraz
warunkom podanym w niniejszej Specyfikacji.

Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:
kontrola stali,
sprawdzanie elementow stalowych,
sprawdzanie wymiardw konstrukcji,
sprawdzanie potgczen,
sprawdzanie zabezpieczen antykorozyjnych,
Kontrola w czasie transportu i na budowie:
sprawdzanie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,

sprawdzanie czy elementy zatadowane na Srodki transportu odpowiadajg wymogom

skrajni i czy sg trwale mocowane,

sprawdzanie zgodnosci wykonania elementéw stalowych z dokumentacjg projektowa,
Kontrola w montazu konstrukcji powinna obejmowac:

kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu, podczas montazu i po

jego ukonczeniu,

stan podpér oraz $rub fundamentowych i ich usytuowania

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

stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zamontowaniu
wykonanie i kompletnos¢ potaczen

kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancii,
kontrole jakosci powtok antykorozyjnych.
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7. OBMIAR ROBOT.

7.1. Ogolne zasady obmiaru robot.
Ogolne zasady obmiaru robét podano w Specyfikacji opisujacej ,Wymagania ogoine”.
7.2. Jednostka obmiarowa.

Dla konstrukcji stalowej jednostkg obmiarowa jest t (tona) wykonanej, zamontowanej i
zabezpieczonej konstrukcji jako catosci, zgodnie z dokumentacjg projektowg i obmiarem w
terenie.

8. ODBIOR ROBOT.

8.1. Ogdlne zasady odbioru robét.

Ogoblne zasady odbioru robét podano w Specyfikacji opisujacej ,Wymagania ogolne”.
Konstrukcje stalowe uznaje sie za wykonane zgodnie z Dokumentacjg Projektowsg, niniejszg
Specyfikacjg i wymaganiami Inspektora Nadzoru, jezeli wszystkie pomiary i badania z
zachowaniem tolerancji podanych w Dokumentacji Projektowej, przywotanych normach lub w
punktach 2, 5i 6 niniejszej Specyfikacji daty wyniki pozytywne.

8.2. Odbior koncowy konstrukcji.

Do odbioru koncowego w Wytwérni, Wytworca przektada wszystkie dokumenty techniczne,
Swiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, sSwiadectwa spawaczy, pomiary
odchytek, Swiadectwa jakosci materiatow, 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.

9. PODSTAWA PLATNOSCI.

9.1. Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci.

Ogodlne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci podano w Specyfikacji opisujacej
~ymagania ogolne”.

9.2. Sposob rozliczenia rob6t tymczasowych i prac towarzyszacych.

Cena wykonania robét okreslonych niniejszymi STWIORB obejmuje:
roboty tymczasowe, ktére sg potrzebne do wykonania robét podstawowych, ale nie
sg przekazywane Zamawiajgcemu i sg usuwane po wykonaniu rob6t podstawowych,
prace towarzyszace, ktére sg niezbedne do wykonania robdt podstawowych,
niezaliczane do rob6t tymczasowych, jak geodezyjne wytyczenie robét itd.

10. PRZEPISY ZWIAZANE.
Spis przepiséw zwigzanych podano w Specyfikacji opisujacej ,Wymagania ogoine”.

Nr normy Tytut normy

PN-EN 1993-1-1:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes¢ 1-1: Reguty
ogdlne i reguty dla budynkow

PN-EN 1090-2+A1:2012 Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych. Wymagania
techniczne dotyczgce konstrukcji stalowych

PN-EN 10025:2002 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych.
Warunki techniczne dostawy.
PN-EN 10017:2005 Walcéwka stalowa do ciggnienia i/lub walcowania na zimno -
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PN-EN 10020:2003
PN-EN 10021:1997
PN-EN 10025
PN-EN 10027-1:1994
PN-EN 10027-2:1994
PN-EN 10029:1999
PN-EN 10029:1999
PN-EN 10034:1996
PN-EN
10034:1996/Ap1:1999
PN-EN 10025-2:2007
PN-EN ISO 9692-
1:2008
PN-85/M-69775
PN-EN 970:1999
PN-87/M-69776
PN-EN 1435:2001
PN-EN 1712:2001
PN-87/M-69772
PN-EN ISO 1461

EN ISO 12944-2
PN-EN 24624

PN-EN 29117

PN-EN ISO 2808

Wymiary i tolerancje

Definicja i klasyfikacja gatunkéw stali

Ogélne techniczne warunki dostawy stali i wyrobéw stalowych
Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Czes¢ 1-6
Systemy oznaczania stali - Znaki stali, symbole gtéwne

Systemy oznaczania stali - System cyfrowy

Blachy stalowe walcowane na gorgco grubosci 3 mm i wiekszej -
Tolerancje wymiarow, ksztattu i masy

Blachy stalowe walcowane na gorgco grubosci 3 mm i wigksze;j -
Tolerancje wymiardw, ksztattu i masy

Dwuteowniki | i H ze stali konstrukcyjnej - Dopuszczalne odchytki
wymiarowe i odchyiki ksztattu

Dwuteowniki | i H za stali konstrukcyjnej - Dopuszczalne odchytki
wymiarowe i odchytki ksztatt

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych

Spawanie i procesy pokrewne - Zalecenia dotyczace przygotowania
zlgczy

Spawalnictwo. Wadliwo$¢ ztgczy spawanych. Oznaczenie klas
wadliwosci na podstawie ogledzin zewnetrznych.

Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania
wizualne.

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

Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania radiograficzne
ztgczy spawanych.

Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania ultradzwiekowe
ztgczy spawanych.

Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na
podstawie radiogramow.

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

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 2: Klasyfikacja
Srodowiska

Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci.

Farby i lakiery. Oznaczanie stanu catkowitego wyschniecia i czasu
catkowitego wyschniecia

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtok
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