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1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej s3 wymagania dotyczgce wykonania i odbioru
robdt w zakresie pokrycia dachu zwigzanych z realizacjg robot:

Zabezpieczenia wyboczenia stupéw w konstrukcji stalowej stupéw przy maszynie wyciaggowej B-11 na terenie
Parku Wielokulturowego ''Stara Kopalnia' w Walbrzychu

1.2. Zakres stosowania ST

Niniejsza Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy
przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w p. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych ST

Specyfikacja techniczna obejmuj roboty budowlane zwigzane z wykonaniem stalowe]
konstrukcji wsporczej pod instalacje solarng.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi
normami i ST - 00.00. ,,Wymagania og6lne”, warunkami technicznymi wykonania i odbioru
robdt budowlano-montazowych a takze instrukcjg ITB.

1.5. Ogélne wymagania dotyczgce robot

Wykonawca rob6t jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz zgodno$¢ z Dokumentacja
Projektowa, Specyfikacjg techniczng warunkéw wykonania i odbioru robét — Cze$¢ Ogdlna
STOO i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY

stal ksztattowa St3S (St3SX, St3SY) wg PN-88/H-84020,

kraty pomostowe typu przemystowego,

trzpienie stalowe,

sruby z podktadkami i nakretkami,

elektrody typu ER 146 lub EB 146,

farba antykorozyjna i wierzchniego krycia,

ksztaltowniki stalowe wg projektu konstrukcji.

elementy stalowych typowych;

9. kotwy stalowe do zamocowan w betonie i cegle M8, M10, M12, M16

10. kotki wklejane do zamocowan w betonie i cegle M8, M10, M12, M16

Wszystkie elementy konstrukcji no$nych bedg przed malowaniem oczyszczone.

W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegbétowe
informacje dotyczace zrodla wytwarzania materialdéw oraz odpowiednie $wiadectwa
badan, dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w budownictwie. Wykonawca
ponosi odpowiedzialno$¢ za spelnienie wymagan ilosciowych i jakosciowych materiatow
dostarczanych na plac budowy oraz za ich wtasciwe sktadowanie i wbudowanie
zgodnie z zalozeniami projektu konstrukcji.

XN E LD =

SPRZET
Ogo6lne wymagania dotyczace sprzgtu podano w ST-00.00.

Sprzet i narzedzia
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Ogoélne wymagania dotyczace sprzetu podano w czgsci pt. Specyfikacja techniczna
warunkéw wykonania i odbioru robét — Cze$¢ Ogdlna STOO

- Zuraw

- §rodek transportu do przewozenia elementow

- spawarki

- klucze dynamometryczne

- szlifierki katowe z tarczg do cigcia stali

- wiertarki elektryczne

- narze¢dzia $lusarskie reczne

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktéry nie spowoduje
niekorzystnego wplywu na srodowisko i jako§¢ wykonywanych roboét.

Wykonawca na zadanie dostarczy Inspektorowi kopie dokumentéw potwierdzajacych
dopuszczenie sprzetu do uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

Dobér sprzetu montazowego do wykonania poszczegdlnych robdt jest czescig projektu
technologii i organizacji robdt, ktéry nalezy wykona¢ przed przystgpieniem do robot i
uzyska¢ akceptacje Inspektora nadzoru.

4. TRANSPORT

Ogo6lne wymagania dotyczace transportu podano w czgsci pt. Specyfikacja techniczna warunkéw
wykonania i odbioru robdt — Czegs¢ Ogolna STOO.

Transport gruntu bedzie si¢ odbywa¢ ogdlnymi $rodkami transportu. Przy ruchu po drogach
publicznych pojazdy muszg spetnia¢ wymagania przepiséw ruchu drogowego tak pod
wzgledem formalnym jak i rzeczowym. Warunki transportu powinny zapewniac
zabezpieczenie elementéw przed wpltywem szkodliwych czynnikow atmosferycznych.
Wykonawca bedzie usuwaé na biezaco, na wilasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia
spowodowane jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Ogoblne wymagania

Ogoélne wymagania dotyczace wykonania robdt podano w czesci pt. Specyfikacja
techniczna warunkéw wykonania i odbioru rob6t — Czes¢ Ogdlna STO0.

Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za doktadne wytyczenie w planie i wyznaczenie
wysokosci wszystkich elementéw zgodnie z dokumentacja projektowa lub dyspozycjami
Inspektora nadzoru, przekazanymi na piSmie. Nastgpstwa jakiegokolwiek btedu w
wytyczeniu i wyznaczeniu rob6t zostang poprawione przez Wykonawce, jezeli zazada tego
Inspektor nadzoru.

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robdt zgodnie z wymaganiami normy
PN-B-06200 i postanowieniami umowy.

5.2 Wykonanie konstrukcji stalowych

Obrodbka elementoéw

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowos$ci
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Cigcie elementdw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé zgodnie z wymaganiami na
dokumentacji projektowej. Stosowa¢ cigcie nozycami lub gazowe (tlenowe) automatyczne
lub pétautomatyczne. Dla elementéw pomocniczych i drugorzednych stosowa¢ mozna cigcie
gazowe rgczne. Brzegi po cigciu powinny by¢ oczyszczone z gratu, naderwan. Przy cieciu
nozycami podniesione brzegi powierzchni cigcia nalezy wyrdwnac¢ na odcinkach
wzajemnego przylegania z powierzchnig cigcia elementéw sgsiednich. Arkusze nie obcigte
w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cigciu nalezy
wyrownywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2mm lub wigkszym. Przy cigciu
tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktére beda poddane
przetopieniu w nastepnych operacjach spawania oraz te, ktore osiggnetly klase jakosci wg
PN-76/M-69774. Po cigciu tlenowym powierzchnie cigcia i powierzchnie przylegte
powinny by¢ oczyszczone z zuzla, gratu, naciekow i rozpryskéw materiatu.

Doktadnos¢ cigcia:  Wymiar liniowy elementu [m] <1 1+5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] *1 *1.5 #2

Powyzsze doktadnosci nie dotycza wymiaru, na ktérym pozostawia si¢ zapas montazowy.

Wytwérca powinien w obecnos$ci przedstawiciela Inspektora nadzoru wykona¢ prébne
uzycie sprzetu przeznaczonego do prostowania i giecia elementdw. Wystgpienie pekniec
po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych elementow.

Sktadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i
udostepnienie go wytworcy, by mogt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i
usung¢ ew. uszkodzenia powstale w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy
uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajac kolejnos¢
poszczegdlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac si¢
gruntem lub woda i dlatego nalezy ja uklada¢ na podktadkach drewnianych lub
betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposéb uktadania konstrukcji powinien
zapewnic:

- jej stateczno$¢ i nieodksztatcalnose,

- dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

- dobrg widocznos$¢ oznakowania elementoéw sktadowych,

- zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, §niegu, zanieczyszczen itp.

N

5.3 Montaz konstrukcji stalowych

Zasady montazu

Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywac¢ zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.

Elementy konstrukcji winny by¢ oznakowane w spos6b trwaty i widoczny zgodnie z
oznaczeniami przyjetymi na rysunkach montazowych. kLaczniki i1 elementy ztaczne
powinny by¢ odpowiednio opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach
suchych. Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposOb naprawy
powinien by¢ uzgodniony z osobg uprawniong do kontroli jakos$ci.

W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolno$¢ przenoszenia sit
wywolanych wplywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i
materiatami.

Roboty nalezy tak wykonywac¢, aby zadna cze$¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu
przecigzona lub trwale odksztatcona.

Stale polaczenia elementéw konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po
dopasowaniu stykéw i wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci.
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Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywaé ze stali o takich samych
wlasnos$ciach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed
wypadni¢ciem. W potaczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym
nie powinna przekracza¢ 2mm. Otwory na $ruby zaleca si¢ dopasowywaé za pomoca
przebijakéw a w razie konieczno$ci rozwiercac.

W przypadkach, w ktérych zastosowanie przektadek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji,
konieczna jest odpowiednia korekta elementow w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu
z projektantem.

Wymagania szczegétowe dotyczace warunkdw wykonywania robét

Powierzchnie i brzegi elementéw przygotowanych do spawania powinny by¢ czyste, suche
i wolne od widocznych pekniec¢ i karbéw. Materiaty z oznakami uszkodzen (pgknigcia i
odpryski, zardzewiaty i brudny element) nie powinny by¢ stosowane. Spawany element
powinien by¢ zabezpieczony przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru, deszczu

i $niegu, zwlaszcza przy spawaniu w atmosferze gazéw ochronnych. Ochronnych
temperaturze otoczenia ponizej 0°C nalezy stosownie do rodzaju konstrukcji rozwazy¢
zastosowanie wstgpnego podgrzania. Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany
potozenia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne.

5.4 Operacje i czynnos$ci montazowe dla konstrukcji

Segregacja i przemieszczanie elementdw warsztatowych na stét montazowy

Segregacja elementéw, ktére kolejno beda pobierane do montazu, powinna by¢
przeprowadzana od razu po nadejsciu pierwszych transportoéw konstrukcji. Elementy
jednego rodzaju nalezy sktada¢ w jednym miejscu, dbajac o wyeksponowanie ich numeracji.

Scalenie elementéw

Scalanie elementéw w podzesp6t lub w blok konstrukcji i wykonywanie stykdw montazowych
przy scalaniu powinno odbywa¢ si¢ na podstawie projektu technologii montazu, a
polaczenie elementéw w podzespdt i blok na podstawie projektu konstrukcji.

Elementy stanowigce czg¢sci podzespotu i blok nalezy sprawdzi¢ pod wzgledem istnienia
uszkodzen konstrukcji i powtoki antykorozyjnej. Wykryte uszkodzenia nalezy usuna¢, styki
oczyscic.

Podwieszenie tadunku

Przed podniesieniem elementu lub podzespotu nalezy skontrolowaé¢ gotowos¢ stykéw do
sprawnego potaczenia z uprzednio zmontowang konstrukcjg lub posadowienia na
fundamencie. Nalezy sprawdzi¢ poprawno$¢ zamontowania zawiesia do haka dzwignicy
i do konstrukcji, aby nie spowodowa¢ deformacji podnoszonej konstrukcji ani nie
dopusci¢ do wysunigcia si¢ zawiesia z gardzieli haka.

Docelowe przemieszczanie elementéw, podzespoldéw i blokéw montazowych

Przemieszczenia w kierunku poziomym i pionowym powinny odbywac si¢ powolnym ruchem
jednostajnym, bez nagtych zrywéw i naglych zahamowan. W czasie podnoszenia elementow
lub podzespotu nalezy zapewni¢, aby wznoszenie byto doktadnie pionowe i aby nie nastgpito
zaczepienie o uprzednio zamontowang konstrukcje.

6.5 Polaczenia spawane

Weryfikacja dokumentacji konstrukcji pod wzgledem spawalniczym

Dokumentacj¢ projektowg konstrukcji stalowych nalezy sprawdzi¢ pod wzgledem
zgodno$ci z postanowieniami obowigzujacych norm i warunkéw technicznych
wykonania i1 odbioru polaczen spawanych, a w szczegdlnosci:

- doboru gatunkéw materiatdw podstawowych i materiatéw spawalniczych,

- prawidlowosci rozmieszczenia spoin pod wzgledem ich koncentracji i mozliwosci
wykonawczych,
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- prawidlowosci przekrojow i rodzaju spoin w stosunku do taczonych elementow,

- uwzglednienia ewentualnych wymagan specjalnych dotyczacych potaczen spawanych,

- prawidlowosci oceny klasy konstrukcji i zwigzanej z nig klasy spoin oraz podania
wymaganego zakresu odnos$nie do kontroli,

- mozliwosci maksymalnego wykonania polgczen spawanych w warsztatach i
ograniczenia robot spawalniczych podczas montazu.

Materialy podstawowe do spawania.

Do konstrukcji spawanych nalezy stosowa¢ materiaty, ktore:

- odpowiadaja gatunkom okreslonym w dokumentacji i majg trwale wybite oznaczenia lub w
inny sposob jednoznacznie okreslony gatunek, nie maja:

- rozwarstwien,

- wzeréw i ubytkéw powierzchniowych glebszych niz 5% grubosci materiatu i
wigkszych niz 10% powierzchni,

- 1ys i peknie¢, wybrzuszen, krzywizny i zwichrzenia,

- zendry walcowniczej w strefie potgczen spawanych.

Do wykonania spoin szczepnych nalezy stosowa¢ spoiwa w gatunku takim samym jak na
warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypetniajace.

Przygotowanie materiatéw do spawania.

Elementy konstrukcyjne przygotowane do spawania powinny by¢ wykonane zgodnie z
dokumentacjg. Ich wymiary powinny odpowiada¢ tolerancjom wykonawczym okreslonym w
normie PN-87/B-06200 (projekt) lub w innych normach i przepisach przedmiotowych.

Brzegi (krawegdzie) do spawania oraz rowki spawalnicze nalezy przygotowac zgodnie z
dokumentacjg i przedmiotowymi normami.

Powierzchnie przetapiane i przylegajacy do nich pas materiatu (szeroko$¢ pasa minimum
20 mm) nalezy przed spawaniem oczysci¢ z rdzy, farby, ttuszczéw i innych
zanieczyszczen oraz zawilgocen, az do metalicznego potysku i utrzymac¢ w stanie czystosci
az do momentu spawania.

Stan przygotowania i oczyszczania powierzchni powinien by¢ przed spawaniem
skontrolowany przez bezposredni nadzér oraz spawacza wykonujacego ztacze.

Przebieg spawania.

Proces spawania powinien by¢ zgodny z wymaganiami dokumentacji techniczne;.

Przy pracach spawalniczych pracownicy muszg posiada¢ wymagane przepisami uprawnienia.

Przed przystgpieniem do spawania nalezy dokona¢ ogdlnej kontroli przygotowania do
spawania, a w szczegblnosci nalezy sprawdzi¢:

- gatunek i stan materiatu

- stan rowkéw do spawania oraz ustawlenie, ptasko$¢ i prostoliniowos$¢ elementdéw
zestawieniowych do spawania,

- kwalifikacje spawaczy,

5.6 Malowanie elementéw stalowych

Malowanie elementéw stalowych nie ocynkowanych:

Konstrukcje zabezpieczy¢ powlokami malarskimi zgodnie z instrukcjg techniczng producenta
farb.

- 1 x 50 um dwusktadnikowy podktad epoksydowy

- 1 x 65 um dwusktadnikowa farba poliuretanowa

Podloze stalowe powinno by¢ bardzo starannie oczyszczone chemicznie z zendry i
ttuszczow.
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Przed oczyszczeniem podloza nalezy je odttusci¢ rozpuszczalnikiem lub przy pomocy
roztworéw i1 emulsji wodnych. Po oczyszczeniu nalezy powierzchni¢ odpyli¢ i nanosi¢ farbe
niz 6 godz. po oczyszczeniu. Czas schni¢cia powtok i sezonowanie zgodnie z instrukcja
producenta.

Roboty malarskie na zewnatrz budynkéw nie powinny by¢ wykonywane w okresie
zimowym, a w okresie letnim podczas opadéw atmosferycznych, intensywnego
nastonecznienia malowanych powierzchni lub w czasie wietrznej pogody.

Nie dopuszcza si¢ malowania powierzchni zawilgoconych w dniach deszczowych.

Przy wykonywaniu rob6t malarskich materiatami malarskimi lub metodami pracy powodujacymi
zagrozenia zdrowia dla wykonawcow robdt lub bezpieczenstwa pozarowego nalezy
sci§le przestrzega¢ przepisow dotyczacych ochrony zdrowia, ludzi i mienia.

Elementy, ktére w czasie rob6t malarskich mogg ulec uszkodzeniu Ilub
zanieczyszczeniu, nalezy zabezpieczy¢ i ostoni¢ przed zabrudzeniem farbami.

Technologia nanoszenia powtoki:

Nalezy sprawdzi¢ czy dostarczone wyroby malarskie posiadajg atest producenta, atest PZH i czy
nie zostat przekroczony okres gwarancji. Przygotowanie farby i emalii do
malowania polega na usuni¢ciu ewentualnego kozucha, doktadnym wymieszaniu,
rozcienczeniu do lepkosci roboczej oraz przefiltrowaniu.

Powtoki powinny mie¢ jednolity potysk a powloki matowe powinny by¢ jednolicie matowe lub
pOtmatowe.

Wszystkie powloki z farb nawierzchniowych powinny wytrzymywaé¢ probe na wycieranie,
zarysowanie, zmywanie, przyczepnosc.

Warunki wykonania zabezpieczen.

Wysytane na budowg elementy konstrukcji stalowych powinny by¢ zabezpieczone w zaktadzie
wytworczym przed korozja (powtokami malarskimi, metalowymi lub metalowo-
malarskimi) lub przed ogniem zgodnie z wymaganiami dokumentacji technicznej
uwzgledniajacej przewidywany okres sktadowania.

Po otrzymaniu konstrukcji zamawiajacy powinien niezwlocznie naprawi¢ powtoki
uszkodzone w czasie transportu i przetadunkéw przez usunigcie powlok zniszczonych,
miejscowe oczyszczenie powierzchni oraz uzupetnienie powtok.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Kontrola jako$ci wykonania robot

Kontrola jako$ci wykonania robot polega na zgodno$ci wykonania robdt z dokumentacja
techniczng, specyfikacjami technicznymi i poleceniami Inspektora nadzoru.

Pozostale roboty nalezy wykonywa¢ zgodnie z warunkami technicznymi wykonania i odbioru
robdt budowlanych. oraz warunkami okreslonymi w pkt.5.

6.2. Kontrola jakosci materialow

Wszystkie materiaty do wykonania robot musza odpowiada¢ wymaganiom dokumentacji
projektowej i Specyfikacji technicznej oraz muszg posiada¢ $wiadectwo jakosci producentéw i
uzyska¢ akceptacje Inspektora nadzoru. Wszystkie materialty muszg odpowiada¢ parametrom
wyszczegbdlnionym w pkt.2.2. Materiaty muszg odpowiada¢ takze warunkom okreslonym w pkt.5

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady obmiaru roboét
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w cz¢sci ST - 00.00. ,,Wymagania ogdlne”.
7.2. Jednostka obmiarowa
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Jednostkg obmiarowg robét jest:

- dla elementéw liniowych stalowych jak balustrady, porgcze i relingi — mb
- dla drabin — mb

- dla wszelkich konstrukcji i podkonstrukcji stalowych —t

- dla powtok malarskich m*

- dostawe i montaz pokrycia z blachy trapezowej: m*

8. ODBIOR ROBOT

Ogo6lne zasady odbioru robdt podano w czesci — ,,Wymagania og6lne” w ST-00.00. Roboty
uznaje si¢ za wykonane zgodnie z Dokumentacja Projektowa, ST i wymaganiami Inspektora
Nadzoru, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji, daly wyniki pozytywne.
Odbiér robdt polega na sprawdzeniu zgodnosci ich wykonania z projektem budowlano-
wykonawczym i specyfikacjami technicznymi odbieranych elementow.

Zgodno$¢ wykonania robdt stwierdza si¢ na podstawie zgodnosci wynikow badan kontrolnych
wymienionych w specyfikacji technicznej z wymaganiami okreslonymi w specyfikacjach

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnoSci
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST - 00.00. ,,Wymagania ogdlne”
9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostki obmiarowej obejmuje:

- roboty pomocnicze i przygotowawcze,

- roboty pokrywcze,

- roboty pomocnicze niezb¢dne do wykonania rob6t podstawowych, w tym m.in. roboty
zabezpieczajace, pomosty robocze i transportowe,

- wywoz i utylizacje gruzu i odpadéw powstatych w trakcie realizacji prowadzonych robot
wraz z optatami,

- oczyszczenie miejsca pracy,

- badania i pomiary wyszczeg6élnione w specyfikacji techniczne;j.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

Nalezy stosowac przepisy zgodnie z wymaganiami ogélnymi Specyfikacji technicznej warunkéw
wykonania i odbioru rob6t — Czegs¢ Ogoélna STOO.

Normy:

PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie

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

PN-M-69008:1987 Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych

PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane Warunki wykonania i odbioru Wymagania
podstawowe

PN-M-04251:1987 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢ powierzchni.
Wartosci liczbowe parametréw
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PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systeméw malarskich. Cze¢$¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby
przygotowania powierzchni

PN-EN ISO 12944-5:2007 Farby i lakiery — Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systeméw malarskich — Cz¢$¢ 5: Ochronne systemy malarskie

PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby i lakiery Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systeméw malarskich Czg$¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich.
PN-EN ISO 11124-4:2000 Przygotowanie podilozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Wymagania techniczne dotyczace metalowych $cierniw stosowanych
w obrébce strumieniowo-$ciernej. Kulisty $rut z niskoweglowego staliwa

PN-EN ISO 8504-3:2004 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Cz¢$¢ 3: Czyszczenie narzedziem r¢cznym
i narzedziem z nap¢dem mechanicznym

PN-EN ISO 14713:2000 Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych i Zeliwnych —
Powtoki cynkowe i aluminiowe — Wytyczne.

PN-EN 12329:2002 Ochrona metali przed korozja. Elektrolityczne powtoki cynkowe z
dodatkowg obrébka na zelazie lub stali.

PN-C-81100:1998 Zestaw farb pgczniejacych ogniochronnych

PN-EN ISO 12944-2:2001 Farby i lakiery Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systeméw malarskich Cze¢s¢ 2: Klasyfikacja srodowisk
PN-C-81906:2003 Wodorozcienczalne farby i impregnaty do gruntowania
PN-C-81916:2001Farby epoksydowe grubopowtokowe Normy dodatkowe:

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 dwuteownikow.

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

PN-78/M-82005 Podktadki okragte zgrubne.

PN-78/M-82006 Podktadki okragte 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 $rub i wkretow.
PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Wtasno$ci mechaniczne nakretek.

PN-85/M-82101 Sruby z tbem szesciokatnym.

PN-86/M-82144 Nakretki szesciokatne.

PN-86/M-82153 Nakretki szesciokatne niskie.

PN-83/M-82171 Nakretki szesciokatne powiekszone do potaczen spreSanych.

PN-61/M-82331 Sruby pasowane z tbem szesciokatnym.

PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym z gwintem krétkim.

PN-91/M-82342 Sruby pasowane ze tbem sze$ciokatnym z gwintem dtugim.

PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

PN-88/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci ogélnego stosowania. Gatunki.
PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyklej jakosci i
niskostopowej

PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcéwka, prety i ksztattowniki walcowane na
goraco

PN-79/H-04371 Metale. Préba udarnosci w obnizonych temperaturach
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PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe. Potaczenia
spawane i powierzchnie napawane

PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania

PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych 1  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.
Ogo6lne 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 ztaczy spawanych. Nazwy i okre$lenia

PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Proba statyczna rozciggania do czotowych zlaczy lub
zgrzewanych

PN-57/M-69723 Spawanie. Proba statyczna rozciggania materialu spoiny

PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Proby zginania do czotowych ziaczy  spawanych lub
zgrzewanych

PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Préba udarnosci ziaczy spajanych doczotowo

PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Cigcie gazowe stali weglowych o grubosci 5 - 100mm. Jakos¢
powierzchni cigcia.

PN-M-69775:1985 Spawalnictwo. Wadliwo$¢ zlaczy spawanych. Oznaczenia klasy
wadliwosci ogledzin zewngtrznych.

PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe budowlane — Potaczenia z fundamentami -
Projektowanie i wykonanie
Inne:

Warunki techniczne wykonania i odbioru rob6t budowlano — montazowych . Arkady 1990
Roboty nalezy prowadzi¢ z uwzglednieniem wymogéw BHP okreslonych obowigzujacymi
przepisami, a w tym:

Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26.09.1997 r. w sprawie ogdlnych
przepisOw bezpieczenstwa i higieny pracy - Dz. U. nr 1




