SPECYFIKACJA TECHNICZNA
ST. 1.9. KONSTRUKCJE STALOWE, STAL KONSTRUKCYJNA. ROBOTY SLUSARSKIE.

1. WYMAGANIA OGOLNE

1.1. Przedmiot

Przedmiotem specyfikacji technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot §lusarskich, jak roéwniez
wymagania dotyczace stali konstrukcyjnej i konstrukcji stalowych. Specyfikacja techniczna (ST) jest dokumentem
pomocniczym przy realizacji i odbiorze robot.

1.2. Zakres robot

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji technicznej dotycza zasad prowadzenia robot slusarskich, robot
montazowych podczas wykonywania konstrukcji stalowych oraz wymagan jakie powinna spetniac stal konstrukcyjna.
Szczegdtowy zakres robot wedtug kosztorysowego Przedmiaru Robot stanowigcego integralny zatacznik do
niniejszej specyfikacji technicznej.

Niniejsza specyfikacja opracowana zostata dla nastgpujacych klas robot wedhug stownika CPV :
- klasa 45.21. kod CPV 45223210-1 — roboty konstrukcyjne z wykorzystaniem stali

2. MATERIALY
Konstrukcyjne elementy stalowe zastosowane zostaty jako belki nadprozowe w $cianach istniejgcych.
Dwuteowniki : 120, 140, 160 (stal 18G2).

2.1. Akceptowanie uzytych materialow
Do wykonania konstrukcji stosowa¢ mozna wytacznie materialy, ktorych dostawcy posiadaja Aprobaty Techniczne.

2.2. Stal konstrukcyjna

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej

Do wytwarzania stalowych konstrukcji nalezy uzywac stal zgodnie z PN-82/S-10052. Inne gatunki stali (np.
pochodzace z importu) moga by¢ zastosowane przez Wytworce za zgoda Inzyniera jesli posiadajg Aprobate
Techniczng .

Stal dostarczana na budowe powinna:

mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek ze znakami zgodnie z
PN-73/H-01102,

spelnia¢ wymagania okre$lone w normach przedmiotowych:

dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H-92120, PN-79/H-92146 i PN-83/H-92203,

dla walcowki, pretow i ksztaltownikow wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001,

dla katownikéw roéwnoramiennych wg PN-81/H-93401,

dla ceownikow PN-86/H-93403,

dla zetownikow PN-55/H-93405

dla dwuteownikéw PN-86/H-93407

Stal powinna by¢ dostarczona w odmianach plastycznosci D (udarno$¢ sprawdzana na probkach ISO Charpy'ego w
temperaturze -2001C) lub (lepiej) w odmianie R ( udarno$¢ sprawdzana na probkach Mesnager'a w temperaturze -
400°C).

Niezaleznie od przedstawionych wyzej wymagan wszystkie blachy winny by¢ sprawdzone metodg defektoskopii
ultradzwiekowej celem wykrycia ewentualnych wad ukrytych materiatu (rozwarstwienie w klasie P6 wg BN-84/0601-
05). Badanie to moze by¢ wykonywane w hucie lub w zakladzie wytwarzajacym konstrukcje.

Ksztattowniki i blachy ze stali 18G2A na zwiatrowanie, elementy pomocnicze oraz elementy montazowe — powinny
by¢ zgodne z Dokumentacja Projektowa pod wzgledem gatunkow, asortymentéw i whasnosci.

2.3. Laczniki i materialy spawalnicze

Spelione muszg by¢ wymagania PN-89/S-10050 i norm przedmiotowych:
Dla elektrod wg PN-74/M-69430 i PN 88/M-C69433

dla drutow spawalniczych wg PN-88/M-69420,

dla topnikéw do spawania zuzlowego wg PN-67/M-69356.



Laczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed
korozja i w sposob umozliwiajacy segregacje na poszczegolne asortymenty. Materialy spawalnicze nalezy
przechowywac ponad podtoga w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. Laczniki i materiaty
spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okre§lonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

3. SPRZET

Wykonawca zobowigzany jest do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazy zasadniczego sprz¢tu. Inzynier
jest uprawniony do sprawdzenia, czy dzwigi posiadaja wazne $wiadectwa wydane przez Urzad Dozoru
Technicznego.

Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowigzany do probnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego
przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac si¢ w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

Zastosowany sprzet do metalizacji jest zalezny od zastosowanej metody tj.: systemu termicznego natrysku gazowego,
Roboty zwigzane z wykonaniem powlok malarskich moga by¢ wykonane recznie lub przy uzyciu sprzetu
mechanicznego zaakceptowanego przez Inzyniera.

Uzyte urzadzenia lub narzedzia powinny zapewni¢ cigglto$¢ wykonywanych prac oraz uzyskanie wymaganej jakosci
robot.

Sprezarka powietrza uzyta do piaskowania powinna posiada¢ wydajno$¢ nie nizszg niz 5 m3/min.

4. TRANSPORT

4.1. Transport i skladowanie stali konstrukcyjnej

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdw ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac si¢ tak, aby
powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen
mogacych utrzymywac wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i
sktadowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest dtugotrwate sktadowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami.

Sposob transportu materiatdéw lub wyrobow przewidzianych do zastosowania podczas renowacji zabezpieczenia
antykorozyjnego nie moze powodowac obnizenia ich jakos$ci lub powstania uszkodzen.

Materiaty chemiczne i tatwopalne powinny by¢ transportowane w oryginalnych, fabrycznych opakowaniach, zgodnie
z przepisami dotyczacymi przewozu takich materiatow.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Cigcie elementéw i obrabianie brzegow

Cigcie elementow i obrabianie brzegdw nalezy wykonywac zgodnie z ustaleniami Dokumentacji Projektowe;j, ale tak
by zachowane byly wymagania PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.1. Dla wszystkich gatunkow stali stosowa¢ ciecie gazowe
(tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne, a dla elementéw pomocniczych i drugorzednych rowniez reczne.
Brzegi po cigciu powinny by¢ oczyszczone z grotu, naderwan. Przy cigciu nozycami podniesione brzegi powierzchni
cigcia nalezy wyrownaé na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnig cigcia elementéw sasiednich.
Arkusze nie obcigte w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi, ktore podlegaé beda
zabezpieczeniu antykorozyjnemu, po cigciu nalezy wyrownywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm
lub wigkszym. Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore beda poddane
przetopieniu w nastepnych operacjach spawania oraz te, ktore osiggnety klasg jakosSci nie gorszg niz 3-2-2-4. wg PN-
76/M-69774. Po cieciu tlenowym powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzla,
grotu, naciekow i rozpryskdw materiatu.

5.2 Dopuszczalne odchylki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktorych doktadno$é nie zostata podana w Dokumentacji Projektowe;j
lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl. 2, przy czym rozrdznia sig:

wymiary przylaczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaroéw, podlegajace pasowaniu,
warunkujace prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukeji,

wymiary swobodne, ktorych doktadno$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.



Tabl.2. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych
Wymiar nominalny Dopuszczalne odchytki wymiaru (£),[mm]
[mm]
ponad do przylaczeniowego swobodnego
500 1000 0,5 15
1000 2000 1,0 2,5
2000 4000 15 4,0
4000 8000 2,5 6,0
8000 16000 4,0 10,0
16000 32000 6,0 15,0
32000 10,0 1/1000 wymiaru lecz nie
wigcej niz 50

5.3.  Czyszczenie powierzchni i brzegéw

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Inzynier przeprowadza odbidr elementow w zakresie usunigcia grotu,
oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegdw stykowanych z zachowaniem wymagan PN-89/S-
10050.

5.4 Spawanie

Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie kwalifikacji
kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace spawalnicze mozna powierzac jedynie
wykwalifikowanym spawaczom, posiadajacym aktualne uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca
si¢ sprawdzenie aktualnych umiej¢tno$ci spawaczy poprzez wykonanie probnych ztaczy elektrodami stosowanymi do
spawania przedmiotowej konstrukcji (szczegolnie dotyczy elektrod zasadowych). Temperatura otoczenia przy
spawaniu stali niskostopowych o zwyktej wytrzymatosci powinna by¢ wyzsza niz 0 [1C, a stali o podwyzszonej
wytrzymato$ci wyzsza niz +5 [1C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadow atmosferycznych przy nie
zabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i zlaczy spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych
(wilgotnos¢ wzgledna powietrza wigksza niz 80 %, mzawka, wiatry o predkosci wigkszej niz 5 m/s, temperatury
powietrza nizsze niz podane wyzej) nalezy opracowac i uzgodni¢ specjalne Srodki gwarantujace otrzymanie spoin
nalezytej jakosci.

Ukosowanie brzegéw elementéw mozna wykonywacé recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajac
zgorzeling i nierdwnosci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane takg technologia (np. przez zastosowanie
odpowiednich podktadek), aby gran byla jednolita i gtadka. Obrobke spoin mozna wykona¢ recznie szlifierkg lub
frezarka albo stosowaé inng obrobke mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju
elementu nie przekroczy 3 % tej grubosci.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod musza by¢ zgodne z wymaganiami obowigzujacych norm i
zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod i topnikow powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentow. Wystapienie na powierzchni otuliny
elektrod tzw. wykwitow tj. biatych krysztatow $swiadczy o dtugotrwalym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym
powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczng ze sktadnikami otuliny. Wykwity te dowodza starzenia si¢
elektrody. Suszenie elektrod przestarzatych jest bezcelowe, a uzycie ich zabronione.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztaczy spawanych zgodnie z technologia spawania i
dokumentacja konstrukcyjna. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie okreslonych parametrow
spawania, przy czym wahania nat¢zenia i napig¢cia pradu podczas spawania nie moga przekraczaé¢ 10 %.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Niedopuszczalne sg rysy lub
peknigcia w spoinie lub materiale w jej sasiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych lub zaklesnigé. W
spoinach nie obrabianych nierownos¢ lica spoiny nie powinna przekraczaé 15 % grubosci spawanych elementow.



5.5. Wykonanie polaczen stalych na miejscu budowy

5.5.1. Polaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy musza by¢ przewidziane w Dokumentacji Projektowej. Spawanie
nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4. Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzi¢
mozna w temperaturach powyzej 51C. Kazda spoina konstrukcyjna musi by¢ oznakowana przez wykonujacego ja
spawacza jego marka. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja, ocenie jakosci i odbiorowi. Badania spoin
polegajace na ogledzinach.

5.6. Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego

5.6.1. Przygotowanie powierzchni stali

Powierzchnia powinna by¢ sucha, pozbawiona tluszczu i kurzu. Do odtluszczania powierzchni stosowaé benzyne
ekstrakcyjna. Powierzchnia elementéw po odttuszczeniu powinna by¢ wolna od smardw, olejow. Nie wolno
pozostawiac¢ ttustych plam na powierzchni konstrukeji, z zamyslem usunigcia ich w procesie czyszczenia
strumieniowo-§ciernego.

Do czyszczenia powierzchni nalezy stosowa¢ metode strumieniowo-$cierng. Czyszczenie musi zapewni¢ calkowite
usuni¢cie zgorzeliny, rdzy oraz spowodowac¢ réwnomierne schropowacenie powierzchni.

Powierzchnie nalezy uzna¢ za prawidtowo przygotowana, jezeli przy dalszej obrobce nie bedzie zmieniata odcienia i
bedzie rownomiernie matowa, bez odcieni i miejsc majacych potysk. Po czyszczeniu powierzchni¢ nalezy odpyli¢
strumieniem sprezonego powietrza lub mickka zmiotka.

Przygotowana do metalizacji powierzchnia nie moze by¢ dotykana. W przypadku nie pokrycia oczyszczonej
powierzchni warstwa metalizacyjng w ciagu 2 godzin, powierzchni¢ nalezy ponownie piaskowac.

Powierzchnie na ktorych uktadane beda spoiny montazowe, nalezy zakry¢ tasma samoprzylepna na odleglosci okoto
5 cm od przysztej spoiny.

5.6.2. Przygotowanie podloza pod powloki malarskie na elementach metalizowanych

Powierzchni¢ metalizowang przed naktadaniem farby nalezy oczy$ci¢ sprezonym powietrzem, a nastgpnie umyc¢
benzyng ekstrakcyjna.

Powierzchnia przygotowana do malowania powinna by¢ sucha, pozbawiona thuszczu, kurzu, zanieczyszczen.

5.6.3. Wykonanie warstw nawierzchniowych
Naktadanie kolejnych warstw powtoki malarskiej wykonywa¢ metoda natryskowa, $cisle z wytycznymi
opracowanymi przez Producenta wyrobéw malarskich.

5.6.4. Wykonanie zabezpieczen antykorozyjnych w polaczeniach

Przed wykonaniem potaczen spawanych wolne od powlok powinny by¢ paski szerokosci po 50 mm po kazdej stronie
spoiny. Jesli spoina ma by¢ wykonana w czasie montazu, w wytworni nalezy wykonaé malarskie zabezpieczenie
tymczasowe tatwe do usuniecia.

Przed wykonaniem spawania powierzchnie te nalezy doktadnie oczysci¢ do stopnia czysto$ci wymaganego w
dokumentacji technicznej, nastepnie wykona¢ odpowiednie powloki. Warstwe farby podktadowej pozostawi¢ do
wyschnigcia nastepnie $cisle wg zalecen producenta-kolejne warstwy.

5.6.5. Wykonanie napraw i uzupelnien

Naprawy i uzupetienia zabezpieczen po spawaniu, ewentualnym prostowaniu, transporcie itp. powinny polegaé na
wykonaniu od nowa wszystkich czynnosci tj. czyszczeniu , naniesieniu powloki warst podktadowych i warstw
nawierzchniowych. Wytworca musi zapewni¢ Inzynierowi mozliwo$¢ odbioru kazdej czynnosci oddzielnie.
Wszystkie prace malarskie /takze naprawy/ muszg by¢ wykonane w odpowiednich warunkach meteorologicznych tzn.

w temperaturze od. +10 OC do +40 9C, przy wilgotnosci niZszej niz 85%, a jednocze$nie w temperaturze wyzszej o
30C od temperatury punktu rosy dla danego cisnienia i wilgotnosci. W zwigzku z powyzszym niedopuszczalne jest
wykonywanie prac malarskich na wolnym powietrzu we wczesnych godzinach rannych i pdznych popotudniowych,

gdy na powierzchniach konstrukcji wystepuje rosa.
Nie wolno malowaé w czasie deszczu, mgly i innych opadéw atmosferycznych.



5.7. BiHP i ochrona Srodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych panstwowych i lokalnych przepisow o BHP i ochronie srodowiska
odpowiada Wykonawca. Inzynier nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktorych wykonanie naruszyloby
postanowienia tych przepisow.

6. KONTROLA JAKOSCI

6.1. Obowigzki Wykonawcy

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrolg jakoSci prowadzonych przez siebie robot, niezaleznie od dziatan
kontrolnych Inzyniera.

6.2 Kontrola jakoSci robét konstrukcyjnych

Kontrola jako$ci robdt bedzie obejmowata:

- sprawdzenie czystosci krawedzi cigeia po cigciu tlenowym,

- odchyltki wymiarow liniowych,

- badania usunigcia grotu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegdéw stykowanych z
zachowaniem wymagan PN-89/S-10050

- badania obrobki spoin,

- kontrola rusztowan zgodnie z BN-70/9080-02.

6.3. Kontrola jakos$ci robot zabezpieczajacych

Kontroli jakosci robot zabezpieczajacych - antykorozyjnych podlegaja nastepujace elementy tego procesu:
- kontrola materiatow

- kontrola warunkow wykonania robot

- kontrola jako$ci wykonanych robot i ocena wykonanego pokrycia zabezpieczajacego

6.3.1. Kontrola materialow

Kontrola ta obejmuje nastepujace materiaty:

- do zmywania i odtluszczania powierzchni

- do oczyszczania powierzchni z produktow korozji

- do metalizowania

- do malowania.

Kontrola materiatow do zmywania i odtluszczania sprowadza si¢ do sprawdzenia ich zgodno$ci z normami
przedmiotowymi, sprawdzenia atestow i §wiadectw dopuszczenia do stosowania w budownictwie.
Kontrolg materiatow uzywanych przy usuwaniu produktéw korozji przez zastosowanie obrobki strumieniowo-
Scierne;j.

Kontrola $cierniwa do oczyszczarek strumieniowo-$ciernych o obiegu otwartym polega na sprawdzeniu:

- rodzaju uzywanego $cierniwa

- pochodzenia piasku: czy jest to piasek ostrokrawgdziowy czy rzeczny o ziarnach zaokraglonych

- zawarto$ci pytow i drobnych frakcji ponizej 0,4 mm.

- Uziarnienia.

Kontrola materiatéw do malowania polega na sprawdzeniu:

- rodzaju uzywanych materiatow i ich zgodnosci z Rysunkami

- parametréw materiatéw zgodnie z normami przedmiotowymi

- atestOw na materiaty

- braku osadu nie dajacego si¢ rozprowadzic¢

- w przypadku farb: odpowiedniej lepkosci dostosowanej do sposobu malowania i rodzaju uzywanej farby.

6.3.2. Kontrola warunkéw wykonania
Kontrola ta polega na sprawdzeniu przestrzegania warunkow prowadzenia prac malarskich podanych w p. 5
niniejszej Specyfikacji . Wynik kontroli nalezy wpisa¢ do Dziennika Budowy.

6.3.3. Kontrola sprawdzenia stosowania zalecen producenta powlok malarskich
Kontrola ta polega na sprawdzeniu przestrzegania technologii i zalecen producenta wyroboéw malarskich przy
wykonywaniu powlok zabezpieczajgcych.



6.3.4. Kontrola jako$ci wykonanych robét i ocena wykonanego zabezpieczenia antykorozyjnego
Kontrola ta i ocena zwigzane s3 z odbiorami rob6t zanikajacych /odbiory migdzyoperacyjne/ i odbiorem ostatecznym.

Odbiorom mi¢dzyoperacyjnym podlegaja nastepujace roboty:

zmycie i odtluszczenie powierzchni

przygotowanie powierzchni do zabezpieczenia

nalozenie warstwy metalizacyjnej

szpachlowanie szczelin

dodatkowe zabezpieczenie krawedzi elementow

nalozenie warstwy nawierzchniowe;j

Przed czyszczeniem powierzchni metalizowanej nalezy sprawdzié:

Czy nie wystepuja zadziory, odpryski po spawaniu, $lady zuzla spawalniczego oraz czy ostre krawedzie sa
wyokraglone promieniem 2 mm.

Czy na powierzchni nie wystepuja miejsca zathuszczone

Oceng jakos$ci metalizacji nalezy przeprowadzi¢ okiem nieuzbrojonym, przy $wietle dziennym lub sztucznym o mocy
zarowki 100 W z odleglosci ok. 30 cm.

Po wykonaniu metalizacji nalezy sprawdzi¢ czy:

Powloka jest calkowicie jednorodna, o jednakowej ziarnistosci i barwie, nie wykazuje widocznych poréw, pekniec,
pecherzy, odstawan, przypalen i miejsc nie przykrytych

Powtoka ma grubo$¢ 150 um z tolerancjg —10%, +20%. Pomiary nalezy wykona¢ ultrametrem np. typu A-52.

Za wynik pomiaru grubosci nalezy przyjac $rednig arytmetyczng z minimum 7-u odczytow na badanej powierzchni, z
tym Ze poszczegdlne odczyty winny miescic si¢ w granicach tolerancji. Wymagana doktadno$¢ pomiaru 5%.
Badanie przyczepnosci natryskowej warstwy nalezy wykona¢ za pomocg ostro zeszlifowanego przecinaka lub rylca,
nacinajgc kwadraty o wymiarach 3 x 3 cm. Powtoka natryskana musi by¢ przecigta do podtoza.

Przyczepno$é uznaje sie za dobra gdy powltoka odrywa sie od podfoza kawatkami mniejszymi niz 5 mm?. Powloke
uznaje sie za zlg gdy odrywa sie¢ calymi kawatkami o powierzchni ok. 10 mm?. Powloke o nicodpowiedniej
przyczepnos$ci nalezy usung¢ catkowicie, a element ponownie przygotowac i metalizowac na zgdang grubosc.

7. JEDNOSTKA OBMIARU
Jednostka obmiarows jest tona (t) wykonanych konstrukeji stalowych.

8. ODBIOR ROBOT

Inspektor na podstawie zapisow w ksigzce obmiarow i dzienniku budowy.

a). Przejecie robot zbrojarskich

b). Swiadectwo Wykonania.

Roboty uznaje si¢ za odebrane jezeli zostaty wykonane zgodnie ze Specyfikacja, Dokumentacja Projektowa i
poleceniami Inzyniera.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Podstawg i system ptatnosci okresla¢ bedzie umowa zawarta migdzy Zamawiajacym a Wykonawca.
Zaleca si¢ formg rozliczenia ryczaltowego.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-77/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.

PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe.

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢ powierzchni. Wartos$ci liczbowe parametrow.
PN-77/M-82002 Podktadki. Wymagania i badania.

PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiardw oraz ksztattu i potozenia.
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. Wiasnoéci mechaniczne nakretek.
PN-85/M-82101  Sruby z tbem szesciokatnym.




PN-86/M-82144
PN-86/M-82153
PN-83/M-82171
PN-61/M-82331
PN-66/M-82341
PN-66/M-82342
PN-71/H-04651
PN-71/H-04653

Nakretki szesciokatne.

Nakretki szesciokatne niskie.

Nakretki sze$ciokatne powigkszone do potaczen sprezanych.

Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym.

Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym z gwintem krotkim.

Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym z gwintem dtugim.

Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okreslenie agresywnosci korozyjnej srodowisk.
Ochrona przed korozja. Podziat i oznaczenie warunkow eksploatacji wyrobow metalowych

zabezpieczanych malarskimi powlokami ochronnymi.

PN-70/H-97050
PN-70/H-97051
wytyczne
PN-70/H-97052
PN-79/H-97070
PN-71/H-97053
PN-81/C-81508
PN-74/C-81515
PN-79/C-81519
PN-80/C-81531
warstwowej.
PN-83/C-81545

"Wytyczne stosowania zabezpieczen antykorozyjnych mostow stalowych bedacych w eksploatacji

Ochrona przed korozja. Wzorce jakosci przygotowania powierzchni stali do malowania.
Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania. Ogélne

Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania.
Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wytyczne ogdlne.

Ochrona przed korozja. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogolne wytyczne.

Wyroby lakierowe. Oznaczenie czasu wplywu kubkami wpltywowymi (lepko$¢ umowna).
Wyroby lakierowe. Nie niszczace pomiary grubosci powtok.

Wyroby lakierowe. Oznaczenie stopnia wyschniecia.

Wyroby lakierowe. Okreslenie przyczepnosci powtok do podtoza oraz przyczepnosci miedzy

Wyroby lakierowe. Pomiar grubos$ci mokrych warstw.
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