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1. Przedmiot
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét
zwigzanych z realizacjg zadania: Rozbudowa, przebudowa i zmiana sposobu uzytkowania budynku mieszkalnego na
budynek placéwki opiekuriczej Osrodka Rodzinnej Pieczy Zastepczej wraz z zagospodarowaniem terenu w tym
podziemne zbiorniki bezodptywowe na wode deszczowga, w ramach zadania - Adaptacja budynku przy ul. Warszawskiej
5 w Ptocku na potrzeby Osrodka Rodzinnej Pieczy Zastepczej. ST jest stosowana jako dokument przetargowy i
kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robdt. ST powinna by¢ rozpatrywana tgcznie z Dokumentacjg Projektowa
( okreslang dalej skrétem DP), dotyczgcg tych robot. Roboty, ktérych dotyczy ST, obejmuja wszystkie
czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu realizacje inwestycji.
2. Zakres robot
2.1.Roboty, ktdrych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci majace na celu wykonanie robét
zwigzanych z:
a) przygotowaniem elementdw ze stali profilowe;j
b) montazem elementéw
c) kontrolg jakosci robdt i materiatow
d) Szczegdétowe dane odnosnie elementdw stalowych zawarte sg w czesSci konstrukcyjnej dokumentacji
projektowej
3. Materiaty
3.1.0godlne wymagania dotyczace materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w pkt. 3
3.2. Stal profilowa
a) W asortymencie stali profilowej do stosowania w obiekcie budowlanym objetym zakresem projektu
stosuje sie stal klase i gatunek wg dokumentacji projektowej, tj.
e S235
b) Konstrukcja zaprojektowana zostata z ksztattownikéw gorgcowalcowanych. W oznaczonym
czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegétowe informacje dotyczace zrddta
wytwarzania materiatéw oraz odpowiednie swiadectwa badan, dokumenty dopuszczenia do obrotu i
stosowania w budownictwie i probki do zatwierdzenia inspektorowi nadzoru. Wykonawca ponosi
odpowiedzialnos¢ za spetnienie wymagan iloSciowych i jakosciowych materiatéw dostarczanych na plac
budowy oraz za ich wtasciwe sktadowanie i wbudowanie.
4. Sprzet
4.1.0golne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST pkt. 4
4.2. Sprzet do wykonywania robét
a) Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach budowlanych
powinien spetnia¢ wymagania obowigzujgce w budownictwie ogdlnym. W szczegdlnosci wszystkie
rodzaje sprzetu, jak:
e dzwig lub zuraw samochodowy
* $rodek transportu do przewozenia elementéw
*  spawarki
*  klucze dynamometryczne
b) Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP, jak przyktadowo ostony zebatych i pasowych urzadzen
mechanicznych.
c) Miejsca lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi powinny by¢ specjalnie oznaczone.
Sprzet ten powinien podlegaé kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie.
d) Osoby obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.
5. Transport
5.1.0gdlne wymagania dotyczace transportu podano w ST pkt. 5
5.2. Informacje uzupetniajgce
Do transportu materiatéw, sprzetu budowlanego i urzadzen stosowac sprawne technicznie i Srodki
transportu.
Warunki transportu powinny zapewnia¢ zabezpieczenie elementéw przed wptywem szkodliwych
czynnikdow atmosferycznych. Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich Srodkow
transportu, ktére nie
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wptyng niekorzystnie na jakos¢ robot i wiasciwosci przewozonych towardw. Przy ruchu po drogach
publicznych pojazdy muszg spetnia¢ wymagania przepiséw ruchu drogowego tak pod wzgledem
formalnym jak i rzeczowym.

Wykonawca bedzie usuwac na biezgco, na witasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane jego
pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

6. Wykonanie robot

6.1.
6.2.

6.3.

Ogolne zasady wykonania robét podano w ST-00 pkt 5.2.

Warunki przystgpienia do robét

Przystgpienie do wykonywania robét jest mozliwe wytgcznie za zgodq Inspektora nadzoru, w korzystnych
warunkach pogodowych oraz po stwierdzeniu, ze inne warunki i etap rob6t budowlanych spetniajg
wymog wiasciwego prowadzenia prac zasadniczych.

Zakres robdt przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej i zabezpieczenia
antykorozyjnego

Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej:

zakup materiatow wskazanych do wykonania konstrukcji

przygotowanie szablonéw do trasowania rozmieszczenia otwordéw

Prace przygotowawcze do zabezpieczenia antykorozyjnego:

Przygotowanie powierzchni referencyjnych na konstrukcji stalowej. Powierzchnie referencyjne wyznaczajg
wspolnie przedstawiciele wykonawcy, inwestora i producenta farb wybierajgc rejony, w ktorych
wystepujgc narazenia korozyjne typowe dla warunkéw eksploatacji zabezpieczanego obiektu.
Przygotowanie powierzchni i naktadanie powtok na powierzchniach referencyjnych musi by¢ wykonywane
w obecnosci wszystkich zainteresowanych stron, zgodnie z zatwierdzona technologig.

liczba powierzchni referencyjnych:

Wielko$¢ konstrukcji Zalecana liczba | Zalecany % powierzchni Zalecana catkowita wielkos¢
( powierzchnia do powierzchni referencyjnej w powierzchni referencyjnych w
malowania w m2) referencyjnych | odniesieniu do catkowitej m?2

powierzchni konstrukgcji

do 2000 3 0,6 12
od 2000 do 5000 5 0,5 25
powyzej 5000 do 10000 7 0,5 50
powyzej 10000 do 25000 7 0,3 75
powyzej 25000 do 50000 9 0,2 100
powyzej 50000 9 0,2 200

6.4.Zakres robot przygotowawczych w zakresie montazu konstrukcji i zabezpieczenia antykorozyjnego

Prace przygotowawcze w zakresie montazu konstrukcji:

1) oczyszczenie miejsc montazu elementdw konstrukcji

2) wyznaczenie osi i rzednych w miejscach montazu elementéw konstrukgji

3) wytrasowanie miejsc otworow pod wykonanie otworéw pod Sruby, osadzenie srub.

Prace przygotowawcze w zakresie zabezpieczenia antykorozyjnego:

1) Elementy i konstrukcje zabezpieczane catkowicie na budowie lub warsztacie prefabrykaciji.
Powierzchnie elementéw i konstrukcji przed malowaniem nie moga by¢ zanieczyszczone smarami
olejami, ttuszczami, solami, kwasami alkaliami, pokryte zgorzelina walcownicza, rdzg, topnikami z
procesu spawania i powtokami lakierowymi.

2) Przygotowania powierzchni do zabezpieczenia antykorozyjnego obejmuje:

Oczyszczenie wstepne polegajagce na wyrdwnaniu nierdwnosci, w tym usunieciu zadziordéw,
nierownosci, zaokraglen krawedzi, wyrdwnaniu spoin i nieréwnosci po spawaniu punktowym oraz
wyréwnaniu szczelin powstatych w miejscach taczenia elementéw. Oczyszczeniu wtasciwym majace
na celu usuniecie zgorzeliny, rdzy olejéw i smardéw, produktéw spawania, wilgoci a takze innych
zanieczyszczen oraz nadaniu podfozu odpowiedniej chropowatosci

3) Zalecane metody usuwania warstw i innych obcych zanieczyszczen:
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Smaréw i olejéw: przez czyszczenie woda, parg, emulsjg, rozpuszczalnikiem organicznym lub
czyszczenie alkaliczne.

Zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie np. soli: przez czyszczenie wodg, parg, rozpuszczalnikiem
organicznym lub czyszczenie alkaliczne.
Zgorzeliny walcowniczej: poprzez trawieniem kwasem, obrébke strumieniowo $cierng na sucho lub
na mokro, badz czyszczenie ptomieniem.

Rdzy: tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo
czyszczenie z wykorzystaniem narzedzi z napedem mechanicznym badz czyszczeniem strumieniem
wody.
Powtok lakierowych: poprzez usuwanie powtok z wykorzystaniem past rozpuszczalnikowych i
alkalicznych, obrébke strumieniowo-scierng na sucho lub na mokro, czyszczenie strumieniem wody, a
takze omiataniem Scierniwem
Produktéw korozji cynku: poprzez omiatanie scierniwem lub czyszczenie alkaliczne.

4) Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia nalezy uwzgledniac:

* wymagania producentéw produktéw malarskich

* przewidywanga trwatos¢ ochronnego systemu malarskiego

* kategorie korozyjnosci srodowiska, w ktérym bedzie uzytkowana konstrukcja (wg PN-EN ISO

12944-2:2001)
6.5. Zakres robdt zasadniczych w zakresie wykonania konstrukcji i zabezpieczenia antykorozyjnego
W zakres robodt sktadajacych sie na wykonanie konstrukcji wchodzg nastepujace prace i czynnosci:

1) zakup materiatu

2) trasowanie i ciecie elementéw

3) wykonanie otwordéw pod sruby

4) wykonanie kontroli wymiaréw i ksztattow konstrukcji

5) czyszczenie mechaniczne zespawanych elementéw montazowych konstrukcji poprzez Srutowanie
6) wykonanie powtoki malarskiej podktadowej antykorozyjnej.

7) oznaczenie symbolami wykonanych elementéw montazowych konstrukgji
Powtoke malarskg Wykonawca dobierze wg gotowego systemu malarskiego i przedstawi Inspektorowi
do akceptacji. Elementy zabudowane w $cianach lub obudowane ptytami g-k. Nie jest koniecznym
wykonywanie powtoki malarskiej barwionej wierzchniego krycia.
Ogolne wymagania dotyczace wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane sg w normie
wg PN-EN ISO 12944-7:2001. Jezeli postanowienia dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej
nie stanowia inaczej to przyjmuje sie, ze pojedyncza grubos¢ powtoki nie moze by¢ mniejsza 80%
grubosci nominalnej powtoki. Tak wiec pojedyncza grubos¢ powtoki powinna osigga¢ wielkos¢
pomiedzy 80% a 100% nominalnej grubosci powtoki, pod warunkiem, ze przecietna wielkos¢ dla
catosci (Srednia) jest rowna lub wieksza od nominalnej grubosci powtoki. Jednoczesnie nalezy zadbac o
osiggniecie nominalnej grubosci powtoki przy unikaniu obszarow o nadmiernej grubosci. Zalecane jest,
aby maksymalna grubos¢ powtoki nie byta wieksza niz 3-krotna nominalna grubos$¢ powtoki. W celu
osiggniecia wymaganej grubosci powtoki, powinno sie okresowo podczas naktadania powtoki,
sprawdzac jej grubos¢ na mokro. Nalezy przestrzega¢ okreslonego odstepu miedzy naktadaniem
poszczegblnych powtok oraz miedzy natozeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do
eksploatacji. Czasy te powinny wynikac¢ z dokumentacji projektowej, specyfikacji technicznej lub karty
technicznej wyrobdw lakierniczych. Wady kazdej powtoki prowadzace do pogorszenia jej wiasciwosci
ochronnych lub majacy znaczacy wptyw na wyglad powinny by¢ usuniete przed natozeniem nastepnej
powtoki.
Powtoki nalezy naktadaé¢ z materiatdw malarskich przyjetych na budowe. Gruntowa, czyli pierwsza
warstwe powtoki nalezy nanies¢ na podfoze nie pdzniej niz 6 godzin od jej oczyszczenia. Podstawowg
technikg naktadania farb jest natrysk bezpowietrzny (hydrodynamiczny). Powtoka gruntowa powinna
pokrywac caty profil konstrukcji stalowej.
Kazda powtoka powinna by¢ natozona mozliwie rGwnomiernie bez pozostawienia miejsc niepokrytych.
6.6. Warunki techniczne wykonania robét. Wykonanie konstrukgji stalowych
Obrdbka elementéw
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Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiardw i prostoliniowosci uzywanych
wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Ciecie elementdw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé zgodnie z
wymaganiami na rysunkach. Stosowac ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne
lub mechaniczne pitami do metalu. Dla elementéw pomocniczych i drugorzednych stosowa¢ mozna
ciecie gazowe reczne. Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z gratu, naderwan. Przy cieciu
nozycami podniesione brzegi powierzchni ciecia nalezy wyréwnaé¢ na odcinkach wzajemnego
przylegania z powierzchnig ciecia elementow sgsiednich. Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcinac co
najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cieciu nalezy wyréwnywac i stepi¢ przez
wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wiekszym. Przy cieciu tlenowym mozna pozostawié bez
obrobki mechanicznej te brzegi, ktére bedg poddane przetopieniu w nastepnych operacjach spawania
oraz te, ktére osiggnety klase jakosci nie gorsza niz 3-2-2-4. wg PN-76/M-69774. Po cieciu tlenowym
powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzla, gratu, naciekdw i
rozpryskdw materiatu.

Dokfadnos¢ ciecia:

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

Dopuszczalna odchytka [mm] A A 1.5A 127

Powyzsze doktadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.

Wytwaorca powinien w obecnosci przedstawiciela Inspektora nadzoru wykonaé prébne uzycie sprzetu
przeznaczonego do prostowania i giecia elementéw. Wystgpienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu
powoduje odrzucenie wykonanych elementéw.

Dopuszczalne odchytki wymiardw liniowych
Wymiary liniowe elementdw konstrukcyjnych, ktérych doktadnos¢ nie zostata podana na rysunkach lub
innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w normie: ,Warunki wykonania i odbioru
konstrukcji stalowych”, przy czym rozrdznia sie:

a). wymiary przytgczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajgce

pasowaniu, warunkujgce prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,

b). wymiary swobodne, ktérych doktadnosé nie ma konstrukcyjnego znaczenia.
Sktadowanie konstrukcji na placu budowy
Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie
go Wytwarcy, by mogt dokonad roztadunku dostarczonej konstrukcji i usung¢ ew. uszkodzenia powstate
w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadaé zgodnie z projektem technologii montazu
uwzgledniajac kolejnos¢ poszczegdlnych faz montazu.
Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowad sie z gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg uktadaé na
podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposéb uktadania
konstrukcji powinien zapewnic:
a). jej statecznos¢ i nieodksztatcalnosé,
b). dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,
c). dobrg widocznos¢ oznakowania elementéw sktadowych,
d). zabezpieczenie przed gromadzeniem sie woéd opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

6.7. Montaz konstrukcji stalowych
Zasady montazu
Elementy konstrukcji winny byé oznakowane w sposéb trwaty i widoczny zgodnie z oznaczeniami
przyjetymi na rysunkach montazowych. taczniki i elementy ztgczne powinny by¢ odpowiednio
opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych.
Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposéb naprawy powinien by¢ uzgodniony
z 0sobg uprawniong do kontroli jakosci.
W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna miec¢ zdolno$¢ przenoszenia sit wywotanych
wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materiatami.
Roboty nalezy tak wykonywa¢, aby zadna czes¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu przecigzona lub
trwale odksztatcona.
State potaczenia elementdéw konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu stykow i
wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci.
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Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywac ze stali o takich samych wtasnosciach
plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnieciem.

W potaczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku nie sprezanym nie powinna przekraczac 2
mm.

Otwory na $ruby zaleca sie dopasowywac za pomocg przebijakdow a w razie koniecznosSci rozwierca¢. W
przypadkach, w ktérych zastosowanie przektadek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, konieczna
jest odpowiednia korekta elementéw w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektantem.
Wymagania szczegdtowe dotyczgce warunkéw wykonywania robdt

Powierzchnie i brzegi elementéw przygotowanych do spawania powinny by¢ czyste, suche i wolne od
widocznych peknie¢ i karbéw. Materiaty z oznakami uszkodzen (pekniecia i odpryski, zardzewiaty i
brudny element) nie powinny by¢ stosowane.

Spawany element powinien by¢ zabezpieczony przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru, deszczu i
$niegu, zwtaszcza przy spawaniu w atmosferze gazéw ochronnych.

Przy temperaturze otoczenia ponizej 0°C nalezy stosownie do rodzaju konstrukcji rozwazyé
zastosowanie wstepnego podgrzania.

Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu jest
dopuszczalne.

7. Kontrola jakosci

7.1. Ogdlne zasady kontroli jakosci robét podano w ST-00 pkt. 7

7.2.Badania jakosci robét w czasie budowy
Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywa¢ zgodnie z wytycznymi wiasciwych
STWIOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach.
W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:
1) wymiary i ksztatt dostarczonego materiatu
2) wiasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu
3) wymiary i ksztatt elementéw przeznaczonych do scalenia w element montazowy, prawidtowosé
rozmieszczenia i wielko$ci otwordw pod sruby montazowe
4) jakos¢ i sposdb przygotowania brzegdw elementdw do spawania
5) jakos$¢ potaczen spawanych w zaleznosci od kategorii potgczenia i klasy konstrukcji spawanej
6) wymiary wykonanych elementéw montazowych
7) ksztatt wykonanych elementéw montazowych
8) jakos¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozjg a w szczegdélnosci
sprawdzenie jakosci czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok malarskich
W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:
1) osadzenie Srub kotwigcych w elementach podporowych
2) rozmieszczenie elementéw montazowych i ich wzajemne potozenie w pionie i w poziome
3) potaczenia montazowe w zakresie ilosci, Srednicy i klasy wytrzymatosciowej tgcznikow
srubowych, a w szczegdlnosci dokrecenie $rub i nakretek.
Bezposrednio przed i podczas naktadania wyroby lakierowe powinny by¢ sprawdzane pod wzgledem:
1) zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji
2) braku kozuszenia
3) braku nieodwracalnego osadzania sie pigmentéw
4) braku trwatego nie dajgcego sie wymieszac osadu
5) mozliwos$¢ ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robot
antykorozyjnych
6) termindw przydatnosci do uzytku podanych na opakowaniach
Badania w czasie robét:
1) kontroli procesu oczyszczenia powierzchni
2) oceny przygotowania powierzchni do naktadania powtok
3) kontroli warunkéw wykonywania powtok
4) kontroli procesu naktadania powtok
Kontrola oczyszczenia powierzchni:
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1) zapoznac sie ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjsciowego podtoza
i zanieczyszczen zgodnie z PN-ISO 8501-1:1996

2) kontrolowaé parametry stosowanej metody oczyszczenia i prace urzgdzen

3) ewentualnie uzupetni¢ proces o metode odttuszczania zattuszczeni powstatych podczas
przygotowania powierzchni

4) dokona¢ odbioru powierzchni do malowania

8. Obmiar robét

9.

8.1.0g0dlne zasady obmiaru robdt podano w ST-00 pkt. 8
8.2. Jednostka obmiarowg jest 1 tona.

Obmiar robot okredla ilos¢ wykonanych robot zgodnie z postanowieniami umowy.

llo$¢ robot oblicza sie wedtug pomiaréw sporzadzonych z natury, udokumentowanych operatem
powykonawczym, z uwzglednieniem wymagan technicznych zawartych w niniejszej specyfikacji i uymuje
w ksiedze obmiaru.

Wszystkie urzadzenia i sprzet pomiarowy stosowane do obmiaru robot muszg posiadac¢ wazne
certyfikaty legalizacji

Odbior robot.
9.1. Ogdlne zasady odbioru robét podano i ptatnosci za ich wykonanie okresla umowa oraz ST pkt. 9
9.2. Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowsa, ST i wymaganiami Inspektora

nadzoru, jezeli wszystkie pomiary i badania daty wyniki pozytywne.

9.3.0dbiér robdt powinien by¢ potwierdzony protokotem, ktory powinien zawiera¢ co najmnie;j:

a) ocene wynikéw badan, wykaz usterek i mozliwos¢ ich usuniecia, stwierdzenie zgodnosci lub
niezgodnosci wykonania robét z umowa.
b) Do protokotu powinny by¢ dotgczone wymagane atesty i certyfikaty materiatowe.

10. Podstawa ptatnosci

a) Podstawe ptatnosci stanowi cena jednostkowa za 1 tone lub 1kg.
b) Cena obejmuje:
e dostarczenie materiatu,
*  oczyszczenie i wyprostowanie,
*  przyciecie i owiercenie
* ewentualne przygotowanie specyfikacji i przygotowanie elementéw w zaktadzie
e zastosowanie blach klindw
* montaz elementéw na budowie
* oczyszczenie terenu robot z odpaddw i usuniecie ich poza teren robét.
c) Informacje uzupetniajace
*  Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg projektows, ST, projektami
wykonawczymi opracowanymi przez Wykonawce i zaakceptowanymi przez przedstawiciela
Inspektora nadzoru oraz pisemnymi poleceniami Inspektora nadzoru.
*  Podstawa do odbioru robot stanowig nastepujgce dokumenty:
* dokumentacja techniczna,
e dziennik budowy
*  zaswiadczenia o jakosci materiatéw i wyrobdéw
*  protokoty odbioru poszczegdlnych etapow robodt

11. Przepisy zwigzane

11.1. Normy

PN-97/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$é powierzchni. Wartosci liczbowe
parametréw.

PN-77/M-82002 Podktadki. Wymagania i badania.

PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiaréw oraz ksztattu i potozenia.
PN-77/M-82008 Podktadki sprezyste.

PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikdw.

PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikdw.

PN-78/M-82005 Podktadki okragte zgrubne.
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PN-78/M-82006 Podktadki okrggte doktadne.
PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.
PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.
PN-82/M-82054/03 Sruby, wkrety i nakretki. Wtasnosci mechaniczne érub i wkretéw.
PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Wiasnoéci mechaniczne nakretek.
PN-85/M-82101 Sruby z tbem szeéciokatnym.
PN-86/M-82144 Nakretki szesciokatne.
PN-86/M-82153 Nakretki szesciokatne niskie.
PN-83/M-82171 Nakretki szesciokatne powiekszone do potgczen sprezanych.
PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.
PN-88/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jako$ci ogdlnego stosowania. Gatunki.
PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej jakosSci i niskostopowej
PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.
PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcowka, prety i ksztattowniki walcowane na gorgco
PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegdw do spawania
PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych Przygotowanie brzegéw do
spawania
PN-90/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania
PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanie tukiem krytym
PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogélne wymagania
i badania
PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych i stali
niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci
PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawania stali
PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia
PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Préba statyczna rozciggania do czotowych ztaczy lub zgrzewanych
PN-57/M-69723 Spawanie. Proba statyczna rozciggania materiatu spoiny
PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Proby zginania do czotowych ztgczy spawanych lub zgrzewanych
PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Préba udarnosci ztgczy spajanych doczotowo
PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5 - 100 mm. Jakos¢
powierzchni ciecia.
PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwo$¢ ztgczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwosci ogledzin
zewnetrznych.
PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki
PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Préba odrywania do oceny przyczepnosci
PN-C 81608:199 Emalie chlorokauczukowe
Warunki techniczne wykonania i odbioru robot budowlanych ITB cz. C Zabezpieczenia i izolacje Zeszyt 3
Zabezpieczenia przeciwkorozyjne Warszawa 2004.
Inne dokumenty i instrukcje
a) Warunki techniczne wykonania i odbioru robét budowlano- montazowych Tom | - ,,Budownictwo
ogdblne” - opracowany przez Instytut techniki Budowlanej, 00-950 Warszawa ul. Filtrowa
Wydawnictwo ARKADY 1989 r.
b) Ustawa Prawo budowlane z dnia 7 lipca 1994 r. (Dz. U. 1994 nr 89 poz. 414) z p6zniejszymi zmianami.



