SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
SST 01/02 KONSTRUKCJE STALOWE

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST.

Przedmiotem niniejszej Szczegobtowej Specyfikacphirecznej § wymagania dotycce
wykonania i odbioru stalowej konstrukcji przy realtji zadania pfProgram
Funkcjonalno-Uzytkowy dla Zator skiego Centrum Aktywizacji Zawodowe)

1.2. Zakres stosowania SST.
Niniejsza Szczegotowa Specyfikacja Techniczrdzie stosowana jako dokument
przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i realizacpbot wykonawczych konstrukcji

stalowej

1.3. Zakres robot objetych SST.
Roboty, ktorych dotyczy Szczegbétowa Specyfikacj@hifeczna obejmuj wszystkie

czynndci umazliwiajace wykonanie robot zgodnie z dokumendgujzetargow

1.4. Ogdblne wymagania dotycgce robot.
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jékavykonania robét i ich zgodké z
Dokumentaci Projektova, SST, obowizujacymi przepisami bratowymi i BHP oraz

poleceniami kierownictwa rob6t i nadzoru.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogélne

Wszystkie uyte materiaty musg posiadéd wymagane polskim prawem certyfikaty i
aprobaty techniczne. Na Wytworcy konstrukcji stadpspoczywa obowrzek egzekwowania
od dostawcéw i przechowywania atestow potwiergzajh spetnienie wymaga
postawionych w normie przedmiotowej dotycej danego wyrobu lub materiatu. Atesty
musz by¢ przedstawione nayczenie Inspektora Nadzoru Inwestorskiego wraz ztala
kazdej partii hcznikdw i materiatdw spawalniczych.
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2.2. Stal

Stal St3S, St3SX, St3SY
Elektrody EA 1.46
Sruby kl. 5.8

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania eledgwenkonstrukcji stalowych
powinna odpowiadawymaganiom norm:
« PN-EN 10020:2003
+  PN-EN 10021:2007 (V)
« PN-EN 10027-1:2007
«  PN-EN 10027-2:1994
+ PN-EN 10079:2007 (V)
«  PN-EN 10204:2006

2.3. Elementy stalowe

Stalowe wyroby walcowane powinny bydokumentowane certyfikatami lub atestami
wytwoércy materiatlu, mié trwate oznakowania oraz spelhiavymagania okrdone w
normach:
«  PN-H-93419:2006, PN-EN 10034:1996 (dwuteowniki),
+ PN-H-93400:2003, PN-EN 10279:2003 (ceowniki),
+  PN-EN210056-1:2000, PN-EN 10056-2:1998t¢kvniki),
«  PN-EN 10210-1:2006 (U), PN-EN 10210-2:2006 (U) yjur
+  PN-EN 10060:2006 (pty okragte).
+  PN-H-92203:1994, PN-EN 10029:1999 (blachy uniwerspl

Stalowe wyroby zimnogte powinny by udokumentowane certyfikatami lub atestami
wytwoércy materiatlu, mié trwale oznakowania oraz spelfiavymagania okrdone w
normach PN-EN 10219-1:2006 (U) oraz PN-EN 1021®@62(U).

Kratki pomostowe i stopnie schodowe powinny spélniaymagania norm
przedmiotowych DIN 24537 oraz DIN 24531.

2.4. taczniki
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Sruby, naketki i podktadki powinny odpowiednio spetgiavymagania norm PN-
85/M-82101, PN-86/M82144 i PN-78/M-82005adzniki powinny by przechowywane w
suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapawern ochrony przed koragzji w
sposOb umdiwiajacy segregagjna poszczegolne asortymenty.

Parametry wytrzymakziowe kotew chemicznych musby¢ zgodne z parametrami
kotew HILTI HAS M12/110/28 z tadunkiem klejowym HVM12/110.

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinogpowiadé normie PN-EN
752:2000 oraz normom:

- PN-91/M-69430, PN-88/M—-69433, PN—-EN 499:1997 (etzkt),

— PN-EN 756:1999 (drut spawalniczy),

- PN-73/M-69355, PN-67/M-69356 (topniki).

Wytworca powinien przestrzegakresoOw wanosci stosowania elektrod wedtug gwarancji

dostawcy.

2.5. Zabezpieczenia antykorozyjne

— Elementy stalowe musgzby¢ zabezpieczone antykorozyjnie zgodnie z dokumentacj
projektowa. Oczekiwana trwakt PN-EN ISO 12944-1 (powyj 5lat).

Kolorystyka wedtug RAL — do ustalenia z Inwestorem

Gwarancja trwatéci powtoki minimum 10 lat dla powierzchni ostetej konstrukciji.

2.6. Zabezpieczenia przeciwpparowe
Zabezpieczenia przeciwparowe wykona zgodnie z wytycznymi bray

architektonicznej.

3. SPRZET i NARZEDZIA

3.1. Wymagania ogolne

Wykonawca jest zobowzany do uywania jedynie takiego spgti, ktory nie
spowoduje niekorzystnego wptywu na jakowykonywanych robot. Spez bedacy
wiasnacia wykonawcy lub wynajty do wykonania robot ma byutrzymywany w dobrym

stanie technicznym i gotowoi do pracy.
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3.2. Sprzet do montazu konstrukcji

Do montau konstrukcji stalowej naly uzywaé urzadzer mechanicznych. Wszelkie
urzadzenia mechaniczne oraz zawiesia i trawersy poglegaprzepisom o dozorze
technicznym powinny hydostarczone wraz z aktualnymi dokumentami upraaeyani do

ich eksploataciji.

3.3.  Sprzet do robot spawalniczych
Stosowany spkz spawalniczy powinien unitiwia¢ wykonanie zczy zgodnie z

technologa spawania i dokumentackonstrukcyjn.

3.4. Narzedzia do pohczan nasruby

Do scalania elementéw moa stosowatradycyjne nargdzia montaowe.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogolne
Elementy konstrukcyjne mady¢ przewa.one dowolnymgrodkami transportu.

tadowanie i wyladowanie odbywagsia pomog urzadzeh mechanicznych.

4.2. Wymagania szczegoétowe

Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie Wwgw ze stali konstrukcyjnej
powinny odbywa si¢ tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czystahwawtaszcza od
substancji aktywnych chemicznie i zanieczysaar®gcych utrzymywa wilgoc.

Podczas tadowania, transportu i roztadowywania efgynkonstrukcji powinny by
zabezpieczone przed uszkodzeniami lub atrstatecznéci (elementy wiotkie naley
usztywnt). Drobne elementy takie jak blachy naktadkowe lolachy stanowice pohczenia
musz by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejacuobzowania przy pomocy
srub montaowych. Elementy drobnowymiarowe takie jakuby, podkiadki, nakitki czy
drobne blachy powinny kdyprzewaone w zamknitych pojemnikach.

Spos6b mocowania elementéw musi  wykluczynozliwosé przemieszczenia,
przewrocenia lub zswggia sk ich w czasie transportu. Przeiome elementy powinny By
zatadowane w ten sposob, aby nie przekraczatinej z odpowiednich skrajni ustalonych
przez normy PN-69/K-02057 i PN-70/K-02056.
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Przy transporcie drogowym w wypadku przekroczen@dgokolwiek z wymiarow
skrajni lub dopuszczalnychegiarow pojazdéw, ewentualnie potrzebrgod: odpowiednich
zaradow drog musi uzyskawykonawca konstrukcji stalowej.

Wykonawca ustali z Inwestorem miejsca sktadowaniaeg przystpieniem do
zwozenia elementdw oraz odpowiednio zabezpieczy i kgeaich teren, w ramach
podpisanego kontraktu.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny byutrzymywane w stanie suchym i
sktadowane nad gruntem na odpowiednich podporadbddduszczalne jest diugotrwate

sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Wymagania ogolne

Stal stosowana na konstrukcje powinna odpowiadgymaganiom podanym w
dokumentacji technicznej.

Elementy konstrukcji &da wykonywane na podstawie rysunkéw warsztatowych i
wykazéw materiatowych projektu wykonawczego przekeego Wykonawcy przez
Inwestora. W projekcie wykonawczym, wymiary poszgdaych profili i blach sktadagych
si¢ na elementy wysytkowe nie uwzghiaja luzow i odsgpow spawalniczych. Odgiy te
powinny by okreslone przez technologa spawania oraz zgodne z: PRE92. Wytworca
na wilasne potrzeby spadza rysunki warsztatowe detali przygotowania braegdo
spawania, oraz inne rysunki zwane z technologiwycinania i spawania poszczegolnych
pozyciji.

Wytwarzanie konstrukcji naky poprzedat sprawdzeniem —wymiarOw i
prostoliniowdaci uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedo prostowania
moga by¢ uzyte wyroby, w ktérych odchytki wymiarow i ksztaltéwie przekraczaj
dopuszczalnych odchytek wg PN-B-06200:2002

5.2. Ciecie elementéw i obrabianie brzegow
Ciccie elementow i obrabianie brzegow rglevykonywa zgodnie z ustaleniami
projektu technicznego, ale tak by zachowane bytynayania PN-B-06200:2002. «ie dla

wszystkich gatunkéw stali stosotvaciccie gazowe (tlenowe) automatyczne lub
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potautomatyczne a dla elementéw pomocniczych i @aggnych rownie reczne. Brzegi po
cieciu powinny by oczyszczone z gratu, nadefw®rzy ceciu nazycami podniesione brzegi
powierzchni atcia naley wyrdbwna na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchni
ciecia elementéwssiednich.

Ostre brzegi po eciu naley wyrownywa i stpi¢ przez wyoksgglenie promieniem r=1,5
mm lub wkkszym. Ma@na pozostawi bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktorgdd
poddane przetopieniu w naghych operacjach spawania oraz te, ktéreagvely klase
jakosci nie gorsz niz 3-2-2-4 wg PN-76/M-69774.

Zachowa podan ponizej doktadné¢ ciccia:

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

Dopuszczalna odchytka [mm] +1 +1.5 +2

5.3. Prostowanie i ggcie elementow

Wytwdrca powinien wykonaprobne aycie sprztu przeznaczonego do prostowania i
giecia elementow. Roboty magby¢ kontynuowane, j# pomierzone po prébnymzyciu
odchyiki nie przekrocgz wartasci podanych w PN-B-06200:2002. Wygtenie gkni¢¢ po
prostowaniu lub giciu powoduje odrzucenie wykonanych elementéw. Brahie i gécie na
zimno na walcach i prasach blach grubych i uniweysh, ptaskownikow i ksztattownikéw
dopuszcza siw przypadkach, gdy promienie krzywiznya nie mniejsze, a strzatki ugpia f
nie wicksze nk graniczne dopuszczalne waitbpodane w PN-B-06200:2002. W przypadku
przekroczenia dopuszczalnych wddiostrzatki uggcia lub promienia krzywizny prostowanie
i giecie elementow stalowych nalewykona na goaco po podgrzaniu do temperatury kucia
I zakaczy¢ w temperaturze nie #8zej nz 750°C. Obszar nagrzewania materiatu powinien
by¢ 1.5 do 2 razy wkszy niz obszar prostowany lub odksztatcany. Ksztattowmiiery
nagrzewa rownomiernie na catym przekroju. Chtodzenie eletdenpowinno odbywa si¢
powoli w temperaturze otoczenia niesuej nz +5° C, bez iycia wody.

Wskutek prostowania lub ggia w elementach nie magvysapi¢ pekniccia lub rysy.

5.4. Tolerancje wykonawcze i montaowe
Maksymalne dopuszczalne odchytki geometryczne pders trakcie wytwarzania
lub montau konstrukcji naley przyja¢ zgodnie z PN-B-06200:2002.
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5.5. Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przysipieniem do skladania i spawania elementéw konsfrukspektor
przeprowadza odbiér elementow w zakresie ugieigratu, oczyszczenia i oszlifowania
powierzchni przylegagych i brzegow stykowanych z zachowaniem wynfad@N—-B—
06200:2002, PN-87/M-04251, PN-76/M-69774.

5.6. Skladanie i spawanie elementow

Ponizsze wymagania odnaszsic do spawania warsztatowego. W przedmiotowej
konstrukcji nie przewiduje siztacz spawanych wykonywanych na monta

Osoby kierujce spawaniem i spawacze powinni postadarawnienia péastwowe
uzyskane w systemie kwalifikacji kierowanym przeastytut Spawalnictwa. Natg
prowadz¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania powinng bgnotowane wszelkie
odstpstwa od dokumentacji technicznej i technologicza&j rowniez stwierdzone usterki
wykonawstwa.

Powierzchnie dczonych elementéw na szerdgkonie mniejszej i 15mm od rowka
spoiny naley przed spawaniem oc@i¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych
zanieczyszczedo czystego metalu.

Przygotowanie elementdéw do wykonania spoin (prayganie brzegéw, rowkéw do
spawania) naley wykona wg PN-75/M-69014, PN-90/M-69016, PN—EN 29692.
Ukosowanie brzegéw elementéw ama wykonyw& recznie, mechanicznie lub palnikiem
tlenowym, usuwaic zgorzelir i nierowndgci. Wszystkie spoiny czotowe powinny &y
podspawane lub wykonane #aktechnologi (np. przez zastosowanie odpowiednich
podkiadek), aby grfa byla jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielkopodtopienia lub
wklgsnigcia grani w podspoinie wg PN-EN 25817 wg klasy C

Do wykonania spoin szczepnych nglestosowa spoiwa w gatunku takim samym jak
na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wy@ggne. Opakowanie, przechowywanie i

transport elektrod, drutow do spawania i topnikbwwmny by zgodne z wymaganiami

obowigzujacych norm i zaleceniami producentow.
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Obroblke spoin mana wykona recznie szlifierls lub frezarly albo stosowé inna obréble
mechanicza pod warunkiemze miejscowe zmniejszenie grufioo przekroju elementu nie
przekroczy 5% tej gruldoi.

Spawanie nalgy prowadz¢ zgodnie z wymaganiami PN-B-06200:2002. Wszystgi@rsy po

wykonaniu podlegajbadaniu, ocenie jakoi i odbiorowi.

5.7. Usuwanie odksztatcé konstrukcji po spawaniu.

Kazdy z elementéw konstrukcji po wykonaniu spawanidl@ga dokiadnej kontroli
pod wzgtdem zgodnéci ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkiehgtki wicksze
od dopuszczalnych muszby¢ usunete. Operacja usuwania odksztatcepawalniczych
odbywa& sie musi z przestrzeganiem zalécEN-B06200:2002. Wyspienie uszkodze w
elemencie w trakcie usuwania lub po usuoii odksztalcé spawalniczych powoduje

dyskwalifikacg danego elementu.

5.8. Otwory na sruby i ich tolerancje

Srednice otworéw wykoriazgodnie z projektem wykonawczym.
Dopuszczalne jest wytznie wiercenie otworoéw dlg&rub. Wyttaczanie ani wycinanie
palnikiem jest niedozwolone.
Odchyiki geometryczne wykonania otworéw nie m@gzekraczé wartasci dopuszczalnych
podanych w PN-B-06200:2002.

5.9. Wytwarzanie i montaz konstrukciji

Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszposiadéd oznaczenia i cechy zgodnie z PN-
73/H-011020Oznaczenia i cechy mushy¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji

Wytwarzanie konstrukcji powinno odbywaie w wytworni spetniggcej wymagania
zaktadu kategorii | lub Il ustalone nognPN-87/M-69009 i posiadaje aktualngwiadectwo
kwalifikacyjne.

Obowigzkiem Wykonawcy monta jest przygotowanie placu sktadowego konstrukciji
dla dokonania roztadunku dostarczone] konstrukajisunecia ewentualnych . uszkodze
powstatych w transporcie. Skladowane elementy s&lprzeznaczone do zamontowania nie

mog bezpdrednio kontaktowa sig z gruntem lub woal i dlatego musg by¢ utozone na
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podktadkach drewnianych. Sposob ukiladania tych ehéw powinien zapewnia
stateczné& i bezpieczastwo skladowania, dobrwidocznag¢ elementow i oznakowa
zabezpieczenie przed gromadzeniegngdd opadowycBniegu, zanieczyszcaetp.

Elementy skiadowane na placu budowy mudmc¢ transportowane do miejsca
wbudowania w sposéb gwararnicy ich nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy
pomocy dwigdbw musza by¢ podnoszone przyzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem
zasad bezpiecastwa (probne uniesienie na wysé&ka20 cm, brak przeszkoéd na drodze
transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowamatoga). Wykonawca musi
informowa: Inspektora Nadzoru Inwestorskiego o wszelkich adzkniach elementow,
powstatych w czasie transportu wesmnego. Uszkodzenia musby¢ oceniane i w razie
konieczndci element musi by naprawiony lub zagpiony nieuszkodzonym na koszt
Wykonawcy.

Montaz nalezy prowadz¢ zgodnie z dokumentacjechniczi i przy udzialesrodkow,
ktGre zapewni oshgniccie projektowanej nimosci i statecznéci ukladu konstrukcyjnego.
Kolejne elementy mag by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateg@no
elementow uprzednio zmontowanych.

Niedoktadndgci wykonania i montau konstrukcji stalowej nie powinny przekra¢za

tolerancji podanych w normie PN-B-06200:2002.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Wymagania ogolne

Celem kontroli robot jest takie sterowanie ich gatpwaniem i wykonaniem, aby
osiagm¢ zatazona jakd¢ robdt. Wykonawca jest odpowiedzialny za pekontrok robot i
jakosci materiatow. Wykonawca dostarczy Inspektorowi kad kopie Aprobatswiadectw,
certyfikatbw na zastosowane materiaty. W przypadkosowania materiatow buatz/ch
watpliwosci, ztej jakaci wykonawstwa, Inspektor Nadzoru, wstrzyma robo&obowize

Wykonawe do usungcia wad, zastosowania odpowiedniej jsdionateriatdw.

6.2. Kontrola potaczen spawanych
Kontrola pohczen odbywa st w nastpujacych etapach:
- kontrola ws¢pna,
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- kontrola podczas spawania,

- kontrola wykonanych patze.
Ogledziny i badania zewtrzne spoiny mage na celu stwierdzeniegolow widocznych na
zewratrz,

- badania wetrza spoiny bez jej zniszczenia,

- badania spoiny z catkowitym lub@ziowym jej zniszczeniem.

Jeli zostarm wykryte wady spoin wysgpujace na duej powierzchni, to spoiny
wadliwie wykonane musza byvycicte i ponownie zatzone.

6.3. Kontrola, pomiary i badania w czasie robot

Wykonawca jest zobowkany do statej i systematycznej kontroli prowadzdngobot
w zakresie i czstdscia zaakceptowan przez Inspektora Nadzoru, Kontroli podlega peiny
zakres robot, oraz asortyment stosowanych materiatd

Kontrola obejmuije:

sprawdzenie konstrukcji przy roztadunku,

zgodnd¢ wykonanych robot z dokumentacija projekiow

— sprawdzenie materiatbw i poréwnanie ich cech nadagd 2z dokumentami
dostarczonymi przez wytwdagc (certyfikaty lub deklaracje zgodém) oraz przez
ogledziny zewrtrzne na budowie,

— roboty montaowe,

— zachowanie warunkow bhp.

Kontroli wykonania robot montawych podlegaj odchyiki geometryczne konstrukcji i

poszczegoblnych elementéw po zmontowaniu orazcgehiasrubowe.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Wymagania ogolne

Zgodnie z projektem i Szczegdtavwspecyfikacy Technicza podstavs wykonania
obmiaréw, okrélajaca zakres prac wykonywanych w ramach poszczegoinyyqp, jest
zalczony do dokumentacji przedmiar robot.
Podstaw wykonania i oceny iléci rob6t harmonogram robot zgtoszony przez Wykoraiwc
zaakceptowany przez Nadzér oraz Dziennik Budowy.
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8. ODBIOR ROBOT

Roboty uznaje giza zgodne z dokumentagprojektows, Szczegodtow Specyfikacy
Technicza i wymaganiami Inspektora Nadzoru,z¢di wszystkie pomiary i badania (z

uwzgkdnieniem dopuszczalnych tolerancji) wg pkt. 6 Sty g@zytywny wynik.

9. PODSTAWA PtATNOSCI

Podstaw ptatngci s1 ceny jednostkowe poszczegdllnych pozycji zawartyeh

przedmiarze robot, a zakres czyérimbijetych cem okreslony jest w ich opisie.

10. UWAGI KONCOWE

« Wykonanie rob6t powinno kdyzgodne z ,Warunkami technicznymi wykonania i odbio
rob6t budowlano — montawych” oraz ,Warunkami technicznymi jakim powinny
odpowiadé budynki” (Dz.U. nr 75 poz.69 z 2002 r.).

« Wszystkie prace prowadzt zachowaniem ogolnych i braswych przepisow BHP.

« Wszystkie prace powinny bByprowadzone przez wykwalifikowanych i uprawnionych
rzemiglnikow lub firmy budowlane. Kierowane przez Kierolka budowy z
zachowaniem ogolnych i braowych przepiséw budowlanych. Osoby pets
samodzielne funkcje techniczne magosiada aktualne uprawnienia bez ogranitzg
swojej specjalngci oraz aktualny wpis do Izby Zawodowej. Dokumetdgypowinny by
zlozone przed rozpoeziem robot do Nadzoru Inwestorskiego.

+ Wszystkie ugte w projekcie materialy winny posiadavymagane polskim prawem

certyfikaty i aprobaty techniczne,

11. WYKAZ WYBRANYCH NORM

[1] PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunkétali,

[2] PN-EN 10021:2007 (U) Ogolne techniczne warunki aegtwyrobdéw stalowych,
[3] PN-EN 10027-1:2007 Systemy oznaczania staks€x: Znaki stali,

[4] PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systdrowy,
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[5]

[6]

[7]

[8]

[9]

[10]

[11]
[12]

[13]

[14]

[15]

[16]

[17]

[18]

PN-EN 10029:1999 Blachy stalowe walcowane na@ogrubdci 3 mm i wikszej --
Tolerancje wymiardw, ksztattu i masy,

PN-EN 10034:1996 Dwuteowniki I i H ze stali kongityjnej. Dopuszczalne odchyiki
wymiarowe i odchytki ksztattu,

PN-EN 10056-1:2000 #owniki rownoramienne i nierbwnoramienne ze stali
konstrukcyjnej. Wymiary,

PN-EN 10056-2:1998, #owniki rownoramienne i nierbwnoramienne ze stali
konstrukcyjnej. Tolerancje ksztattu i wymiardw,

PN-EN 10060:2006 FEty stalowe okggle walcowane na geto o0golnego
zastosowania. Wymiary i tolerancje ksztattu i wyraia

PN-EN 10079:2007 (U) Terminologia wyrobéw stalowych

PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumerkidntroli,

PN-EN 10210-1:2007 Ksztattowniki zamkte wykonane na gaco ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistyclag€&e 1: Warunki techniczne
dostawy,

PN-EN 10210-2:2006 (U) Ksztattowniki zamkte wykonane na gaeco ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistyclag€¢ 2: Tolerancje, wymiary i
wielkosci statyczne,

PN-EN 10219-1:2006 (U) Ksztattowniki zamkte ze szwem wykonane na zimno ze
stali konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziamest. Cz$¢ 1. Warunki techniczne
dostawy,

PN-EN 10219-2:2006 (U) Ksztattowniki zamkteé ze szwem wykonane na zimno ze
stali konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziamest. Cz:$¢ 2. Tolerancje, wymiary
I wielkosci statyczne,

PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane nagmrTolerancja ksztattu,
wymiarow i masy,

PN-EN ISO 1461:2000 Powtoki cynkowe nanoszone alansétod zanurzeniow
(cynkowanie jednostkowe). Wymagania i badania.

EN ISO 14713 Ochrona przed korgkpnstrukcji stalowych keliwnych. Powtoki

cynkowe i aluminiowe. Wytyczne,
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[19] PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Wikrwykonania i odbioru.
Wymagania podstawowe,

[20] PN-H-93400:2003 Ceowniki stalowe walcowane nagorWymiary,

[21] PN-H-93419:2006 Dwuteowniki stalowe réwnolegiienne walcowane na gmo.
Wymiary,

[22] PN-87/M-69009 Spawalnictwo — Zaktady stagg procesy spawalnicze — Podziat,

[23] PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tokigytym,

[24] PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otdao spawania i napawania.
Ogolne wymagania i badania,

[25] PN-78/M-82005 Podktadki okgte zgrubne

[26] PN-85/M-82101Sruby z tbem sz&iokatnym,

[27] PN-86/M-82144. Nakitki szeciokatne,

[28] DIN 24531 Roste als Stufen - Teil 1: Gitterroste metallischen Werkstoffen,

[29] DIN 24537 Roste als Bodenbelag - Teil 1: Gittereaaiis metallischen Werkstoffen.
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