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1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot ST 
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru 

robót w  zakresie pokrycia  dachu związanych z realizacją robót: 
Zabezpieczenia wyboczenia słupów w konstrukcji stalowej słupów przy maszynie wyciągowej B-11 na terenie 
Parku Wielokulturowego "Stara Kopalnia" w Wałbrzychu 

1.2. Zakres stosowania ST  
Niniejsza Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy 

przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w p. 1.1. 

1.3. Zakres robót objętych ST  
Specyfikacja techniczna obejmuj roboty budowlane związane z wykonaniem stalowej 

konstrukcji wsporczej pod instalację solarną. 
1.4. Określenia podstawowe  
Określenia podstawowe podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi 

normami i ST - 00.00. „Wymagania ogólne”, warunkami technicznymi wykonania i odbioru 

robót budowlano-montażowych a także instrukcją ITB. 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót  
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz zgodność z Dokumentacją 
Projektową, Specyfikacją  techniczną  warunków  wykonania  i  odbioru  robót  –  Część  Ogólna  

ST00  i  poleceniami  Inspektora Nadzoru.  

2. MATERIAŁY 

1.  stal kształtowa St3S (St3SX, St3SY) wg PN-88/H-84020,  

2.  kraty pomostowe typu przemysłowego,  

3.  trzpienie stalowe,  

4.  śruby z podkładkami i nakrętkami,  

5.  elektrody typu ER 146 lub EB 146,  

6.  farba antykorozyjna i wierzchniego krycia,  

7.  kształtowniki stalowe wg projektu konstrukcji.  

8.  elementy stalowych typowych; 

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

10. kołki wklejane do zamocowań w betonie i cegle M8, M10, M12, M16  

Wszystkie elementy konstrukcji nośnych będą przed malowaniem oczyszczone.  

W  oznaczonym  czasie  przed  wbudowaniem  Wykonawca  przedstawi  szczegółowe  

informacje  dotyczące źródła  wytwarzania  materiałów  oraz  odpowiednie  świadectwa  

badań,  dokumenty  dopuszczenia  do  obrotu  i stosowania w budownictwie. Wykonawca  

ponosi  odpowiedzialność  za  spełnienie  wymagań  ilościowych  i  jakościowych  materiałów 

dostarczanych  na  plac  budowy  oraz  za  ich  właściwe  składowanie  i  wbudowanie  

zgodnie  z  założeniami projektu konstrukcji. 

 

SPRZĘT 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST-00.00. 

 
Sprzęt i narzędzia 
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Ogólne  wymagania  dotyczące  sprzętu  podano  w  części  pt.  Specyfikacja  techniczna  

warunków  wykonania i odbioru robót – Część Ogólna ST00  

-  Żuraw   

-  środek transportu do przewożenia elementów  

-  spawarki  

-  klucze dynamometryczne  

-  szlifierki kątowe z tarczą do cięcia stali  

-  wiertarki elektryczne  

-  narzędzia ślusarskie ręczne  

Wykonawca  jest  zobowiązany  do  używania  jedynie  takiego  sprzętu,  który  nie  spowoduje  

niekorzystnego wpływu na środowisko i jakość wykonywanych robót.  

Wykonawca na żądanie dostarczy Inspektorowi kopie dokumentów potwierdzających 

dopuszczenie sprzętu do użytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.  

Dobór   sprzętu   montażowego  do   wykonania   poszczególnych  robót   jest  częścią  projektu   

technologii i organizacji  robót,  który  należy  wykonać  przed  przystąpieniem  do  robót  i  

uzyskać  akceptację  Inspektora nadzoru.  

4. TRANSPORT  

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w części pt. Specyfikacja techniczna warunków 

wykonania i odbioru robót – Część Ogólna ST00.  

Transport gruntu będzie się odbywać ogólnymi środkami transportu. Przy ruchu po drogach 

publicznych pojazdy muszą spełniać wymagania przepisów ruchu drogowego tak pod 

względem formalnym jak i rzeczowym. Warunki transportu powinny zapewniać 
zabezpieczenie elementów przed wpływem szkodliwych czynników atmosferycznych. 

Wykonawca  będzie  usuwać  na  bieżąco,  na  własny  koszt,  wszelkie  zanieczyszczenia  

spowodowane  jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.  

5. WYKONANIE ROBÓT  

5.1     Ogólne wymagania  

Ogólne  wymagania  dotyczące  wykonania  robót  podano  w  części  pt.  Specyfikacja  

techniczna  warunków wykonania i odbioru robót – Część Ogólna ST00.  

Wykonawca ponosi odpowiedzialność za dokładne wytyczenie w planie i wyznaczenie 

wysokości wszystkich elementów  zgodnie  z  dokumentacją  projektową  lub  dyspozycjami  

Inspektora  nadzoru,  przekazanymi  na piśmie. Następstwa jakiegokolwiek błędu w 

wytyczeniu i wyznaczeniu robót zostaną poprawione przez Wykonawcę, jeżeli zażąda tego 

Inspektor nadzoru. 

Wykonawca  jest  odpowiedzialny  za  prowadzenie  robót  zgodnie  z  wymaganiami  normy  

PN-B-06200 i postanowieniami umowy.  

5. 2  Wykonanie konstrukcji stalowych  

Obróbka elementów 

Wytwarzanie konstrukcji należy poprzedzić sprawdzeniem wymiarów i prostoliniowości  



ST – 01.00.00 Konstrukcje stalowe 5 

 

 

Cięcie  elementów  i  obrabianie  brzegów  należy  wykonywać  zgodnie  z  wymaganiami  na  

dokumentacji projektowej. Stosować  cięcie  nożycami  lub  gazowe  (tlenowe)  automatyczne  

lub  półautomatyczne.  Dla elementów pomocniczych i drugorzędnych stosować można cięcie 

gazowe ręczne. Brzegi po cięciu powinny być  oczyszczone  z  gratu,  naderwań.  Przy  cięciu  

nożycami  podniesione  brzegi  powierzchni  cięcia  należy wyrównać na odcinkach 

wzajemnego przylegania    z powierzchnią cięcia elementów sąsiednich. Arkusze nie obcięte  

w hucie należy obcinać co najmniej 20mm z każdego brzegu. Ostre brzegi po cięciu należy 

wyrównywać i stępić przez wyokrąglenie promieniem r = 2mm lub większym. Przy cięciu 

tlenowym można  pozostawić  bez  obróbki  mechanicznej  te  brzegi,  które  będą  poddane  

przetopieniu  w  następnych operacjach spawania oraz te, które osiągnęły klasę jakości wg 

PN-76/M-69774. Po cięciu  tlenowym  powierzchnie  cięcia  i  powierzchnie  przyległe  

powinny  być  oczyszczone  z  żużla,  gratu, nacieków i rozprysków materiału.  

Dokładność cięcia:   Wymiar liniowy elementu [m]  <1   1÷5    >5 

  Dopuszczalna odchyłka [mm]  ±1   ±1.5   ±2 

Powyższe dokładności nie dotyczą wymiaru, na którym pozostawia się zapas montażowy.  

Wytwórca  powinien  w  obecności  przedstawiciela  Inspektora  nadzoru  wykonać  próbne  

użycie  sprzętu przeznaczonego  do  prostowania  i  gięcia  elementów.  Wystąpienie  pęknięć  
po  prostowaniu  lub  gięciu powoduje odrzucenie wykonanych elementów.  

 

Składowanie konstrukcji na placu budowy 

 Obowiązkiem  Wykonawcy  montażu  jest  przygotowanie  placu  składowego  konstrukcji  i  

udostępnienie  go wytwórcy,  by  mógł  dokonać  rozładunku  dostarczonej  konstrukcji  i  

usunąć  ew.  uszkodzenia  powstałe w  transporcie.  Konstrukcję  na  placu  budowy  należy  

układać  zgodnie  z  projektem  technologii  montażu  uwzględniając kolejność 
poszczególnych faz montażu. Konstrukcja nie może bezpośrednio kontaktować się 

z  gruntem  lub  wodą  i  dlatego  należy  ją  układać  na  podkładkach  drewnianych  lub  

betonowych  (np.  na podkładach kolejowych). Sposób układania konstrukcji powinien 

zapewnić:  
-    jej stateczność i nieodkształcalność,  
-    dobre przewietrzenie elementów konstrukcyjnych,  

-    dobrą widoczność oznakowania elementów składowych,  

-    zabezpieczenie przed gromadzeniem się wód opadowych, śniegu, zanieczyszczeń itp.  

 

5.3     Montaż konstrukcji stalowych  

Zasady montażu 

Montaż konstrukcji stalowych należy wykonywać zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.  

Elementy konstrukcji winny być oznakowane w sposób trwały i widoczny zgodnie z 

oznaczeniami przyjętymi na   rysunkach   montażowych.   Łączniki   i   elementy   złączne   

powinny   być   odpowiednio   opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach 

suchych. Jeżeli  uszkodzone  elementy  są  naprawiane  przed  montażem,  sposób  naprawy  

powinien  być  uzgodniony z osobą uprawnioną do kontroli jakości.  

W  każdym  stadium  montażu  konstrukcja  powinna  mieć  zdolność  przenoszenia  sił  

wywołanych  wpływami atmosferycznymi oraz obciążeniami montażowymi, sprzętem i 

materiałami.  

Roboty należy tak wykonywać, aby żadna część konstrukcji nie została podczas montażu 

przeciążona lub trwale odkształcona.  

Stałe  połączenia  elementów  konstrukcji  powinny  być  wykonywane  dopiero  po  

dopasowaniu  styków i wyregulowaniu całej konstrukcji lub niezależnej jej części.  
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Przekładki  stosowane  do  regulacji  konstrukcji  należy  wykonywać  ze  stali  o  takich  samych  

własnościach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyć przed 

wypadnięciem.  W połączeniach śrubowych zakładkowych szczelina w styku niesprężanym 

nie powinna przekraczać 2mm. Otwory  na  śruby  zaleca  się  dopasowywać  za  pomocą  
przebijaków  a  w  razie  konieczności  rozwiercać.           

W przypadkach, w których zastosowanie przekładek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, 

konieczna jest odpowiednia korekta elementów w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu 

z projektantem.  

Wymagania szczegółowe dotyczące warunków wykonywania robót 

Powierzchnie  i  brzegi  elementów  przygotowanych  do  spawania  powinny  być  czyste,  suche  

i  wolne  od widocznych pęknięć i karbów. Materiały  z oznakami uszkodzeń (pęknięcia i  

odpryski, zardzewiały i brudny element) nie powinny być stosowane. Spawany  element  

powinien  być  zabezpieczony  przed  bezpośrednim  oddziaływaniem  wiatru,  deszczu              

i  śniegu,  zwłaszcza  przy  spawaniu  w  atmosferze  gazów  ochronnych.  Ochronnych  

temperaturze  otoczenia poniżej 0ºC należy stosownie do rodzaju konstrukcji rozważyć 
zastosowanie wstępnego podgrzania. Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany 

położenia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne.  

5. 4  Operacje i czynności montażowe dla konstrukcji   

Segregacja i przemieszczanie elementów warsztatowych na stół montażowy  

Segregacja  elementów,  które  kolejno  będą  pobierane  do  montażu,  powinna  być  
przeprowadzana  od  razu  po nadejściu pierwszych transportów konstrukcji. Elementy 

jednego rodzaju należy składać w jednym miejscu, dbając o wyeksponowanie ich numeracji.  

Scalenie elementów  

Scalanie elementów w podzespół lub w blok konstrukcji i wykonywanie styków montażowych 

przy scalaniu powinno  odbywać  się  na  podstawie  projektu  technologii  montażu, a  

połączenie  elementów  w  podzespół i blok na podstawie projektu konstrukcji.  

Elementy  stanowiące  części  podzespołu  i  blok  należy  sprawdzić  pod  względem  istnienia  

uszkodzeń konstrukcji i powłoki antykorozyjnej. Wykryte uszkodzenia należy usunąć, styki 

oczyścić.  
Podwieszenie ładunku  

Przed  podniesieniem  elementu  lub  podzespołu  należy  skontrolować  gotowość  styków  do  

sprawnego połączenia z uprzednio zmontowaną konstrukcją lub posadowienia na 

fundamencie. Należy  sprawdzić  poprawność  zamontowania  zawiesia  do  haka  dźwignicy  

i  do  konstrukcji,  aby  nie spowodować  deformacji  podnoszonej  konstrukcji  ani  nie  

dopuścić  do  wysunięcia  się  zawiesia  z  gardzieli haka.  

Docelowe przemieszczanie elementów, podzespołów i bloków montażowych  

Przemieszczenia w kierunku poziomym i pionowym powinny odbywać się powolnym ruchem 

jednostajnym, bez nagłych zrywów i nagłych zahamowań. W czasie podnoszenia elementów 

lub podzespołu należy zapewnić, aby wznoszenie było dokładnie pionowe i aby nie nastąpiło 

zaczepienie o uprzednio zamontowaną konstrukcję.  
6.5     Połączenia spawane  

Weryfikacja dokumentacji konstrukcji pod względem spawalniczym  

Dokumentację    projektową    konstrukcji    stalowych    należy    sprawdzić    pod    względem    

zgodności z   postanowieniami   obowiązujących   norm   i   warunków   technicznych   

wykonania   i   odbioru   połączeń spawanych, a w szczególności:  

-    doboru gatunków materiałów podstawowych i materiałów spawalniczych,  

-    prawidłowości rozmieszczenia spoin pod względem ich koncentracji i możliwości 

wykonawczych,  
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-    prawidłowości przekrojów i rodzaju spoin w stosunku do łączonych elementów,  

-    uwzględnienia ewentualnych wymagań specjalnych dotyczących połączeń spawanych,  

-    prawidłowości oceny klasy konstrukcji i związanej z nią klasy spoin oraz podania 

wymaganego zakresu odnośnie do kontroli,  

-    możliwości   maksymalnego   wykonania   połączeń   spawanych   w   warsztatach   i   

ograniczenia   robót spawalniczych podczas montażu.  

Materiały podstawowe do spawania. 

Do konstrukcji spawanych należy stosować materiały, które:  

-    odpowiadają gatunkom określonym w  dokumentacji  i mają trwale wybite oznaczenia lub w 

inny sposób jednoznacznie określony gatunek, nie mają:  
-    rozwarstwień,  
-    wżerów  i  ubytków  powierzchniowych  głębszych  niż  5%  grubości  materiału  i  

większych  niż  10% powierzchni,  

-    rys i pęknięć, wybrzuszeń, krzywizny i zwichrzenia,  

-    zendry walcowniczej w strefie połączeń spawanych.  

Do  wykonania  spoin  szczepnych  należy  stosować  spoiwa  w  gatunku  takim  samym  jak  na  

warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypełniające.  

 

Przygotowanie materiałów do spawania. 

Elementy  konstrukcyjne  przygotowane  do  spawania  powinny  być  wykonane  zgodnie  z  

dokumentacją.  Ich wymiary powinny odpowiadać tolerancjom wykonawczym określonym w 

normie PN-87/B-06200 (projekt) lub w innych normach i przepisach przedmiotowych.  

Brzegi  (krawędzie)  do  spawania  oraz  rowki  spawalnicze  należy  przygotować  zgodnie  z  

dokumentacją i przedmiotowymi normami.  

Powierzchnie  przetapiane  i  przylegający  do  nich  pas  materiału  (szerokość  pasa  minimum  

20  mm)  należy przed  spawaniem  oczyścić  z  rdzy,  farby,  tłuszczów  i  innych  

zanieczyszczeń  oraz  zawilgoceń, aż do metalicznego połysku i utrzymać w stanie czystości 

aż do momentu spawania.  

Stan  przygotowania  i  oczyszczania  powierzchni  powinien  być  przed  spawaniem  

skontrolowany  przez bezpośredni nadzór oraz spawacza wykonującego złącze.  

Przebieg spawania. 

Proces spawania powinien być zgodny z wymaganiami dokumentacji technicznej.  

Przy pracach spawalniczych pracownicy muszą posiadać wymagane przepisami uprawnienia.  

Przed   przystąpieniem   do   spawania   należy   dokonać   ogólnej   kontroli   przygotowania   do   

spawania, a w szczególności należy sprawdzić:  
-  gatunek i stan materiału  

-  stan  rowków  do  spawania  oraz  ustaw1enie,  płaskość  i  prostoliniowość  elementów  

zestawieniowych  do spawania,  

-  kwalifikacje spawaczy,  

5.6     Malowanie elementów stalowych   

Malowanie elementów stalowych nie ocynkowanych:  

Konstrukcje zabezpieczyć powłokami malarskimi zgodnie z instrukcją techniczną producenta 

farb.  

-    1 x 50 µm dwuskładnikowy podkład epoksydowy   

-    1 x 65 µm dwuskładnikowa farba poliuretanowa   

 

Podłoże  stalowe  powinno  być  bardzo  starannie  oczyszczone  chemicznie  z  zendry i 

tłuszczów. 
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Przed  oczyszczeniem  podłoża  należy  je  odtłuścić  rozpuszczalnikiem  lub  przy  pomocy  

roztworów  i  emulsji wodnych. Po oczyszczeniu należy powierzchnię odpylić i nanosić farbę 
niż 6 godz. po oczyszczeniu. Czas schnięcia powłok i sezonowanie zgodnie z instrukcją 
producenta.  

Roboty  malarskie  na  zewnątrz  budynków  nie  powinny  być  wykonywane  w  okresie  

zimowym,  a  w  okresie letnim  podczas  opadów  atmosferycznych,  intensywnego  

nasłonecznienia  malowanych  powierzchni  lub w czasie wietrznej pogody.   

Nie dopuszcza się malowania powierzchni zawilgoconych w dniach deszczowych.   

Przy wykonywaniu robót malarskich materiałami malarskimi lub metodami pracy powodującymi 

zagrożenia zdrowia  dla  wykonawców  robót  lub  bezpieczeństwa  pożarowego  należy  

ściśle  przestrzegać  przepisów dotyczących ochrony zdrowia, ludzi i mienia.   

Elementy,   które   w   czasie   robót   malarskich   mogą   ulec   uszkodzeniu   lub   

zanieczyszczeniu,   należy zabezpieczyć i osłonić przed zabrudzeniem farbami.  

Technologia nanoszenia powłoki:  

Należy sprawdzić czy dostarczone wyroby malarskie posiadają atest producenta, atest PZH i czy 

nie został przekroczony   okres   gwarancji.   Przygotowanie   farby   i   emalii   do   

malowania   polega   na   usunięciu ewentualnego kożucha, dokładnym wymieszaniu, 

rozcieńczeniu do lepkości roboczej oraz przefiltrowaniu.  

Powłoki powinny mieć jednolity połysk a powłoki matowe powinny być jednolicie matowe lub 

półmatowe.   

Wszystkie  powłoki  z  farb  nawierzchniowych  powinny  wytrzymywać  próbę  na  wycieranie,  

zarysowanie, zmywanie, przyczepność.  
Warunki wykonania zabezpieczeń. 
Wysyłane na budowę elementy konstrukcji stalowych powinny być zabezpieczone w zakładzie 

wytwórczym przed  korozją  (powłokami  malarskimi,  metalowymi  lub  metalowo-

malarskimi)  lub  przed  ogniem  zgodnie z wymaganiami dokumentacji technicznej 

uwzględniającej przewidywany okres składowania.  

Po  otrzymaniu  konstrukcji  zamawiający  powinien  niezwłocznie  naprawić  powłoki  

uszkodzone  w  czasie transportu i przeładunków przez usunięcie powłok zniszczonych, 

miejscowe oczyszczenie powierzchni oraz uzupełnienie powłok.  

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

6.1. Kontrola jakości wykonania robót 
Kontrola jakości wykonania robot polega na zgodności wykonania robót z dokumentacją 
techniczną, specyfikacjami technicznymi i poleceniami Inspektora nadzoru. 

Pozostałe roboty należy wykonywać zgodnie z warunkami technicznymi wykonania i odbioru 

robót budowlanych. oraz warunkami określonymi w pkt.5. 
6.2. Kontrola jakości materiałów  
Wszystkie materiały do wykonania robot muszą odpowiadać wymaganiom dokumentacji 

projektowej i Specyfikacji technicznej oraz muszą posiadać świadectwo jakości producentów i 

uzyskać akceptację Inspektora nadzoru. Wszystkie materiały muszą odpowiadać parametrom 

wyszczególnionym w pkt.2.2. Materiały muszą odpowiadać także warunkom określonym w pkt.5 

7. OBMIAR ROBÓT 

7.1. Ogólne zasady obmiaru robót 
Ogólne zasady obmiaru robót podano w części ST - 00.00. „Wymagania ogólne”. 

7.2. Jednostka obmiarowa 
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Jednostką obmiarową robót jest:  

- dla elementów liniowych stalowych jak balustrady, poręcze i relingi – mb  

- dla drabin – mb  

- dla wszelkich konstrukcji i podkonstrukcji stalowych – t  

- dla powłok malarskich m
2
 

- dostawę i montaż pokrycia z blachy trapezowej: m
2
 

8.  ODBIÓR ROBÓT 

Ogólne zasady odbioru robót podano w części – „Wymagania ogólne” w ST-00.00. Roboty 

uznaje się za wykonane zgodnie z Dokumentacją Projektową, ST i wymaganiami Inspektora 

Nadzoru, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji, dały wyniki pozytywne. 

Odbiór robót polega na sprawdzeniu zgodności ich wykonania z projektem budowlano- 

wykonawczym i specyfikacjami technicznymi odbieranych elementów. 

Zgodność wykonania robót stwierdza się na podstawie zgodności wyników badań kontrolnych 

wymienionych w specyfikacji technicznej z wymaganiami określonymi w specyfikacjach 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności 

 Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST - 00.00. „Wymagania ogólne”  

9.2. Cena jednostki obmiarowej 

Cena jednostki obmiarowej obejmuje: 

- roboty pomocnicze i przygotowawcze, 

- roboty pokrywcze, 

- roboty pomocnicze niezbędne do wykonania robót podstawowych, w tym m.in. roboty 

zabezpieczające, pomosty robocze i transportowe, 

- wywóz i utylizację gruzu i odpadów powstałych w trakcie realizacji prowadzonych robot 

wraz z opłatami, 

- oczyszczenie miejsca pracy, 

- badania i pomiary wyszczególnione w specyfikacji technicznej. 

 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

Należy stosować przepisy zgodnie z wymaganiami ogólnymi Specyfikacji technicznej warunków 

wykonania i odbioru robót – Część Ogólna ST00.  

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.  Chropowatość  powierzchni.  

Wartości  liczbowe parametrów  
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PN-EN  ISO  12944-4:2001  Farby  i  lakiery.  Ochrona  przed  korozją  konstrukcji  stalowych  

za  pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 4: Rodzaje powierzchni i sposoby 

przygotowania powierzchni  

PN-EN  ISO  12944-5:2007  Farby  i  lakiery – Ochrona  przed  korozją  konstrukcji  stalowych  

za  pomocą ochronnych systemów malarskich – Część 5: Ochronne systemy malarskie   

PN-EN  ISO  12944-7:2001  Farby  i  lakiery  Ochrona  przed  korozją  konstrukcji  stalowych  

za  pomocą ochronnych systemów malarskich Część 7: Wykonywanie i nadzór prac malarskich.  

PN-EN   ISO   11124-4:2000   Przygotowanie   podłoży   stalowych   przed   nakładaniem   farb   

i   podobnych produktów. Wymagania techniczne dotyczące  metalowych ścierniw stosowanych 

w obróbce strumieniowo-ściernej. Kulisty śrut z niskowęglowego staliwa  

PN-EN ISO 8504-3:2004 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Metody  przygotowania  powierzchni.  Część  3:  Czyszczenie  narzędziem  ręcznym  

i  narzędziem  z  napędem mechanicznym  

PN-EN  ISO  14713:2000  Ochrona  przed  korozją  konstrukcji  stalowych  i  Żeliwnych – 

Powłoki  cynkowe i aluminiowe – Wytyczne.  

PN-EN 12329:2002 Ochrona metali przed korozją. Elektrolityczne powłoki cynkowe z 

dodatkową obróbką na żelazie lub stali.  

PN-C-81100:1998 Zestaw farb pęczniejących ogniochronnych  

PN-EN  ISO  12944-2:2001  Farby  i  lakiery  Ochrona  przed  korozją  konstrukcji  stalowych  

za  pomocą ochronnych systemów malarskich Część 2: Klasyfikacja środowisk  

PN-C-81906:2003 Wodorozcieńczalne farby i impregnaty do gruntowania  

PN-C-81916:2001Farby epoksydowe grubopowłokowe Normy dodatkowe:  

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

PN-77/M-82003 Podkładki. Dopuszczalne odchyłki wymiarów oraz kształtu i położenia.  

PN-77/M-82008 Podkładki sprężyste  

PN-79/M-82009 Podkładki klinowe do dwuteowników.  

PN-79/M-82018 Podkładki klinowe do ceowników.  

PN-78/M-82005 Podkładki okrągłe zgrubne.  

PN-78/M-82006 Podkładki okrągłe dokładne.  

PN-84/M-82054/01 Śruby, wkręty i nakrętki. Stan powierzchni.  

PN-82/M-82054/02 Śruby, wkręty i nakrętki. Tolerancje.  

PN-82/M-82054/03 Śruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne śrub i wkrętów.  

PN-82/M-82054/09 Śruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne nakrętek.  

PN-85/M-82101 Śruby z łbem sześciokątnym.  

PN-86/M-82144 Nakrętki sześciokątne.  

PN-86/M-82153 Nakrętki sześciokątne niskie.  

PN-83/M-82171 Nakrętki sześciokątne powiększone do połączeń spręŜanych.  

PN-61/M-82331 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym. 

PN-91/M-82341 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem krótkim.  

PN-91/M-82342 Śruby pasowane ze łbem sześciokątnym z gwintem długim.  

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

PN-88/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłej jakości ogólnego stosowania. Gatunki.  

PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwykłej jakości i 

niskostopowej  

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

PN-84/H-93000 Stal węglowa i niskostopowa. Walcówka, pręty i kształtowniki walcowane na 

gorąco  

PN-79/H-04371 Metale. Próba udarności w obniżonych temperaturach  
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PN-89/M-01134   Rysunek   techniczny   maszynowy.   Uproszczenia   rysunkowe.   Połączenia   

spawane  i powierzchnie napawane  

PN-75/M-69014 Spawanie łukowe elektrodami otulonymi stali węglowych i niskostopowych. 

Przygotowanie brzegów do spawania  

PN-73/M-69015  Spawanie  łukiem  krytym  stali  węglowych  i  niskostopowych.  

Przygotowanie  brzegów  do spawania  

PN-90/M-69016 Spawanie w osłonie dwutlenkiem  węgla stali węglowych i niskostopowych. 

Przygotowanie brzegów do spawania  

PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanie łukiem krytym  

PN-91/M-69430  Spawalnictwo.  Elektrody  stalowe  otulone  do  spawania  i  napawania.  

Ogólne  wymagania i badania  

PN-88/M-69433  Spawalnictwo.  Elektrody  stalowe  otulone  do  spawania  stali    

niskowęglowych  i  stali niskostopowych o podwyższonej wytrzymałości  

PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawania stali  

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia  

PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Próba statyczna rozciągania do czołowych złączy lub 

zgrzewanych  

PN-57/M-69723 Spawanie. Próba statyczna rozciągania materiału spoiny  

PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Próby zginania do czołowych złączy  spawanych lub 

zgrzewanych  

PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Próba udarności złączy spajanych doczołowo  

PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Cięcie gazowe stali węglowych o grubości  5 - 100mm. Jakość 
powierzchni cięcia.  

PN-M-69775:1985  Spawalnictwo.  Wadliwość  złączy  spawanych.  Oznaczenia  klasy  

wadliwości  oględzin zewnętrznych.  

PN-B-03215:1998   Konstrukcje   stalowe   budowlane   –   Połączenia   z   fundamentami   –   

Projektowanie i wykonanie  

Inne:  

Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano – montażowych . Arkady 1990  

Roboty  należy  prowadzić  z  uwzględnieniem  wymogów  BHP  określonych  obowiązującymi  

przepisami, a w tym:   

Rozporządzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26.09.1997 r. w sprawie ogólnych 

przepisów bezpieczeństwa i higieny pracy - Dz. U. nr 1 


