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SPECYFIKACJA TECHNICZNA 

ST. 1.9. KONSTRUKCJE STALOWE, STAL  KONSTRUKCYJNA. ROBOTY  ŚLUSARSKIE. 
 

1. WYMAGANIA OGÓLNE 

1.1. Przedmiot 

Przedmiotem specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót ślusarskich, jak również 

wymagania dotyczące stali konstrukcyjnej i konstrukcji stalowych. Specyfikacja techniczna (ST) jest dokumentem 

pomocniczym przy realizacji i odbiorze robót. 

 

1.2. Zakres robót 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji technicznej dotyczą zasad prowadzenia robót ślusarskich, robót 

montażowych podczas wykonywania konstrukcji stalowych oraz wymagań jakie powinna spełniać stal konstrukcyjna. 

Szczegółowy zakres robót według kosztorysowego Przedmiaru Robót stanowiącego integralny załącznik do 

niniejszej specyfikacji technicznej. 

 

Niniejsza specyfikacja opracowana została dla następujących klas robót według słownika CPV : 

- klasa 45.21. kod CPV 45223210-1 – roboty konstrukcyjne z wykorzystaniem stali 

 

2. MATERIAŁY 

Konstrukcyjne elementy stalowe zastosowane zostały jako belki nadprożowe w ścianach istniejących. 

Dwuteowniki : 120, 140, 160 (stal 18G2). 

 

2.1. Akceptowanie użytych materiałów 

Do wykonania konstrukcji stosować można wyłącznie materiały, których dostawcy posiadają Aprobaty Techniczne.  

 

2.2. Stal konstrukcyjna 

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej 

Do wytwarzania stalowych konstrukcji należy używać stal zgodnie z PN-82/S-10052. Inne gatunki stali (np. 

pochodzące z importu) mogą być zastosowane przez Wytwórcę za zgodą Inżyniera jeśli posiadają Aprobatę 

Techniczną . 

Stal dostarczana na budowę powinna: 

mieć wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek ze znakami zgodnie z 

PN-73/H-01102, 

spełniać wymagania określone w normach przedmiotowych: 

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

dla walcówki, prętów i kształtowników wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001, 

dla kątowników równoramiennych wg PN-81/H-93401, 

dla ceowników PN-86/H-93403, 

dla zetowników PN-55/H-93405 

dla dwuteowników PN-86/H-93407 

 

Stal powinna być dostarczona w odmianach plastyczności D (udarność sprawdzana na próbkach ISO Charpy'ego w 

temperaturze -20 C) lub (lepiej) w odmianie R ( udarność sprawdzana na próbkach Mesnager'a w temperaturze -

40 C). 

Niezależnie od przedstawionych wyżej wymagań wszystkie blachy winny być sprawdzone metodą defektoskopii 

ultradźwiękowej celem wykrycia ewentualnych wad ukrytych materiału (rozwarstwienie w klasie P6 wg BN-84/0601-

05). Badanie to może być wykonywane w hucie lub w zakładzie wytwarzającym konstrukcję. 

Kształtowniki i blachy ze stali 18G2A na zwiatrowanie, elementy pomocnicze oraz elementy montażowe – powinny 

być zgodne z Dokumentacją Projektową pod względem gatunków, asortymentów i własności. 

 

2.3. Łączniki i materiały spawalnicze 

Spełnione muszą być wymagania PN-89/S-10050 i norm przedmiotowych: 

Dla elektrod wg PN-74/M-69430 i PN 88/M-C69433 

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

dla topników do spawania żużlowego wg PN-67/M-69356. 
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Łączniki powinny być przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed 

korozją i w sposób umożliwiający segregację na poszczególne asortymenty. Materiały spawalnicze należy 

przechowywać ponad podłogą w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. Łączniki i materiały 

spawalnicze przeznaczone do wytworzenia określonej stalowej konstrukcji powinny być oddzielone od pozostałych. 

 

3. SPRZĘT 

Wykonawca zobowiązany jest do przedstawienia Inżynierowi do akceptacji wykazy zasadniczego sprzętu. Inżynier 

jest uprawniony do sprawdzenia, czy dźwigi posiadają ważne świadectwa wydane przez Urząd Dozoru 

Technicznego.  

Wykonawca na żądanie Inżyniera jest zobowiązany do próbnego użycia sprzętu w celu sprawdzenia jego 

przydatności. Sprawdzenie powinno odbywać się w obecności przedstawiciela Inżyniera. 

 

Zastosowany sprzęt do metalizacji jest zależny od zastosowanej metody tj.: systemu termicznego natrysku gazowego, 

Roboty związane z wykonaniem powłok malarskich mogą być wykonane ręcznie lub przy użyciu sprzętu 

mechanicznego zaakceptowanego przez Inżyniera. 

Użyte urządzenia lub narzędzia powinny zapewnić ciągłość wykonywanych prac oraz uzyskanie wymaganej jakości 

robót. 

Sprężarka powietrza użyta do piaskowania powinna posiadać wydajność nie niższą niż 5 m3/min. 

 

4. TRANSPORT 

4.1. Transport i składowanie stali konstrukcyjnej  

Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powinny odbywać się tak, aby 

powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczeń 

mogących utrzymywać wilgoć. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny być utrzymywane w stanie suchym i 

składowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest długotrwałe składowanie stali 

niezabezpieczonych przed opadami. 

Sposób transportu materiałów lub wyrobów przewidzianych do zastosowania podczas renowacji zabezpieczenia 

antykorozyjnego nie może powodować obniżenia ich jakości lub powstania uszkodzeń. 

Materiały chemiczne i łatwopalne powinny być transportowane w oryginalnych, fabrycznych opakowaniach, zgodnie 

z przepisami dotyczącymi przewozu takich materiałów. 

 

5. WYKONANIE ROBÓT 

5.1 Cięcie elementów i obrabianie brzegów 

Cięcie elementów i obrabianie brzegów należy wykonywać zgodnie z ustaleniami Dokumentacji Projektowej, ale tak 

by zachowane były wymagania PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.1. Dla wszystkich gatunków stali stosować cięcie gazowe 

(tlenowe) automatyczne lub półautomatyczne, a dla elementów pomocniczych i drugorzędnych również ręczne. 

Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone z grotu, 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 20 mm z każdego brzegu. Ostre brzegi, które podlegać będą 

zabezpieczeniu antykorozyjnemu, po cięciu należy wyrównywać i stępić przez wyokrąglenie promieniem r = 2 mm 

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 nie gorszą niż 3-2-2-4. wg PN-

76/M-69774. Po cięciu tlenowym powierzchnie cięcia i powierzchnie przyległe powinny być oczyszczone z żużla, 

grotu, nacieków i rozprysków materiału. 

 

5.2 Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych 

Wymiary liniowe elementów konstrukcyjnych, których dokładność nie została podana w Dokumentacji Projektowej 

lub innych normach, powinny być zawarte w granicach podanych w tabl. 2, przy czym rozróżnia się: 

wymiary przyłączeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zależne od innych wymiarów, podlegające pasowaniu, 

warunkujące prawidłowy montaż oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji, 

wymiary swobodne, których dokładność nie ma konstrukcyjnego znaczenia. 
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Tabl.2. Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych 

 

Wymiar nominalny 

[mm] 

Dopuszczalne odchyłki wymiaru (±),[mm] 

 

ponad do przyłączeniowego swobodnego 

500 1000 0,5 1,5 

1000 2000 1,0 2,5 

2000 4000 1,5 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 

więcej niż 50 

 

5.3.  Czyszczenie powierzchni i brzegów 

Przed przystąpieniem do składania konstrukcji Inżynier przeprowadza odbiór elementów w zakresie usunięcia grotu, 

oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów stykowanych z zachowaniem wymagań PN-89/S-

10050. 

 

5.4 Spawanie 

Osoby kierujące spawaniem i spawacze powinni posiadać uprawnienia państwowe uzyskane w systemie kwalifikacji 

kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace spawalnicze można powierzać jedynie 

wykwalifikowanym spawaczom, posiadającym aktualne uprawnienia. Niezależnie od posiadanych uprawnień zaleca 

się sprawdzenie aktualnych umiejętności spawaczy poprzez wykonanie próbnych złączy elektrodami stosowanymi do 

spawania przedmiotowej konstrukcji (szczególnie dotyczy elektrod zasadowych). Temperatura otoczenia przy 

spawaniu stali niskostopowych o zwykłej wytrzymałości powinna być wyższa niż 0 C, a stali o podwyższonej 

wytrzymałości wyższa niż +5 C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadów atmosferycznych przy nie 

zabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i złączy spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych 

(wilgotność względna powietrza większa niż 80 %, mżawka, wiatry o prędkości większej niż 5 m/s, temperatury 

powietrza niższe niż podane wyżej) należy opracować i uzgodnić specjalne środki gwarantujące otrzymanie spoin 

należytej jakości. 

Ukosowanie brzegów elementów można wykonywać ręcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwając 

zgorzelinę i nierówności. 

Wszystkie spoiny czołowe powinny być podpawane lub wykonane taką technologią (np. przez zastosowanie 

odpowiednich podkładek), aby grań była jednolita i gładka. Obróbkę spoin można wykonać ręcznie szlifierką lub 

frezarką albo stosować inną obróbkę mechaniczną pod warunkiem, że miejscowe zmniejszenie grubości przekroju 

elementu nie przekroczy 3 % tej grubości. 

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod muszą być zgodne z wymaganiami obowiązujących norm i 

zaleceniami producentów. 

Suszenie elektrod i topników powinno być zgodne z zaleceniami producentów. Wystąpienie na powierzchni otuliny 

elektrod tzw. wykwitów tj. białych kryształów świadczy o długotrwałym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym 

powietrzu, a także o wejściu wody w reakcję chemiczną ze składnikami otuliny. Wykwity te dowodzą starzenia się 

elektrody. Suszenie elektrod przestarzałych jest bezcelowe, a użycie ich zabronione. 

Sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy spawanych zgodnie z technologią spawania i 

dokumentacją konstrukcyjną. Jego stan techniczny powinien zapewnić utrzymanie określonych parametrów 

spawania, przy czym wahania natężenia i napięcia prądu podczas spawania nie mogą przekraczać 10 %.  

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi. Niedopuszczalne są rysy lub 

pęknięcia w spoinie lub materiale w jej sąsiedztwie. 

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mieć wtrąceń żużla, pasm żużlowych lub zaklęśnięć. W 

spoinach nie obrabianych nierówność lica spoiny nie powinna przekraczać 15 % grubości spawanych elementów. 
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5.5. Wykonanie połączeń stałych na miejscu budowy 

5.5.1. Połączenia spawane 

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszą być przewidziane w Dokumentacji Projektowej. Spawanie 

należy prowadzić zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4. Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzić 

można w temperaturach powyżej 5 C. Każda spoina konstrukcyjna musi być oznakowana przez wykonującego ją 

spawacza jego marką. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają, ocenie jakości i odbiorowi. Badania spoin 

polegające na oględzinach.   

 

5.6. Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego 

5.6.1. Przygotowanie powierzchni stali 

Powierzchnia powinna być sucha, pozbawiona tłuszczu i kurzu. Do odtłuszczania powierzchni stosować benzynę 

ekstrakcyjną. Powierzchnia elementów po odtłuszczeniu powinna być wolna od smarów, olejów. Nie wolno 

pozostawiać tłustych plam na powierzchni konstrukcji, z zamysłem usunięcia ich w procesie czyszczenia 

strumieniowo-ściernego. 

Do czyszczenia powierzchni należy stosować metodę strumieniowo-ścierną. Czyszczenie musi zapewnić całkowite 

usunięcie zgorzeliny, rdzy oraz spowodować równomierne schropowacenie powierzchni. 

Powierzchnie należy uznać za prawidłowo przygotowaną, jeżeli przy dalszej obróbce nie będzie zmieniała odcienia i 

będzie równomiernie matowa, bez odcieni i miejsc mających połysk. Po czyszczeniu powierzchnię należy odpylić 

strumieniem sprężonego powietrza lub miękką zmiotką. 

Przygotowana do metalizacji powierzchnia nie może być dotykana. W przypadku nie pokrycia oczyszczonej 

powierzchni warstwą metalizacyjną w ciągu 2 godzin, powierzchnię należy ponownie piaskować. 

Powierzchnie na których układane będą spoiny montażowe, należy zakryć taśmą samoprzylepną na odległości około 

5 cm od przyszłej spoiny. 

 

5.6.2. Przygotowanie podłoża pod powłoki malarskie na elementach metalizowanych 

Powierzchnię metalizowaną przed nakładaniem farby należy oczyścić sprężonym powietrzem, a następnie umyć 

benzyną ekstrakcyjną. 

Powierzchnia przygotowana do malowania powinna być sucha, pozbawiona tłuszczu, kurzu, zanieczyszczeń. 

 

5.6.3. Wykonanie warstw nawierzchniowych 

Nakładanie kolejnych warstw powłoki malarskiej wykonywać metodą natryskową, ściśle z wytycznymi 

opracowanymi przez Producenta wyrobów malarskich. 

 
5.6.4. Wykonanie zabezpieczeń antykorozyjnych w połączeniach 

Przed wykonaniem połączeń spawanych wolne od powłok powinny być paski szerokości po 50 mm po każdej stronie 

spoiny. Jeśli spoina ma być wykonana w czasie montażu, w wytwórni należy wykonać malarskie zabezpieczenie 

tymczasowe łatwe do usunięcia. 

Przed wykonaniem spawania powierzchnie te należy dokładnie oczyścić do stopnia czystości wymaganego w 

dokumentacji technicznej, następnie wykonać odpowiednie powłoki. Warstwę farby  podkładowej  pozostawić do 

wyschnięcia następnie ściśle wg  zaleceń producenta-kolejne warstwy. 

 

5.6.5. Wykonanie napraw i uzupełnień 

Naprawy i uzupełnienia zabezpieczeń po spawaniu, ewentualnym prostowaniu, transporcie itp. powinny polegać na 

wykonaniu od nowa wszystkich czynności tj. czyszczeniu , naniesieniu powłoki warst podkładowych i warstw 

nawierzchniowych. Wytwórca musi zapewnić Inżynierowi możliwość odbioru każdej czynności oddzielnie. 

Wszystkie prace malarskie /także naprawy/ muszą być wykonane w odpowiednich warunkach meteorologicznych tzn. 

w temperaturze od. +10 oC do +40 oC, przy wilgotności niższej niż 85%, a jednocześnie w temperaturze wyższej o 

3oC od temperatury punktu rosy dla danego ciśnienia i wilgotności. W związku z powyższym niedopuszczalne jest 

wykonywanie prac malarskich na wolnym powietrzu we wczesnych godzinach rannych i późnych popołudniowych, 

gdy na powierzchniach konstrukcji występuje rosa.  

Nie wolno malować w czasie deszczu, mgły i innych opadów atmosferycznych. 
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5.7. BiHP i ochrona środowiska 

Za przestrzeganie aktualnie obowiązujących państwowych i lokalnych przepisów o BHP i ochronie środowiska 

odpowiada Wykonawca. Inżynier nie może nakazać wykonania czynności, których wykonanie naruszyłoby 

postanowienia tych przepisów. 

 

6. KONTROLA JAKOŚCI 

6.1. Obowiązki Wykonawcy 

Wykonawca ma obowiązek prowadzić kontrolę jakości prowadzonych przez siebie robót, niezależnie od działań 

kontrolnych Inżyniera. 

 

6.2 Kontrola jakości robót konstrukcyjnych 

Kontrola jakości robót będzie obejmowała: 

- sprawdzenie czystości krawędzi cięcia po cięciu tlenowym, 

- odchyłki wymiarów liniowych, 

- badania usunięcia grotu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów stykowanych z 

zachowaniem wymagań PN-89/S-10050 

- badania obróbki spoin, 

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

 

6.3. Kontrola jakości robót zabezpieczających 

Kontroli jakości robót zabezpieczających - antykorozyjnych podlegają następujące elementy tego procesu: 

- kontrola materiałów 

- kontrola warunków wykonania robót 

- kontrola jakości wykonanych robót i ocena wykonanego pokrycia zabezpieczającego 

 

6.3.1. Kontrola materiałów 

Kontrola ta obejmuje następujące materiały: 

- do zmywania i odtłuszczania powierzchni 

- do oczyszczania powierzchni z produktów korozji  

- do metalizowania 

- do malowania. 

Kontrola materiałów do zmywania i odtłuszczania sprowadza się do sprawdzenia ich zgodności z normami 

przedmiotowymi, sprawdzenia atestów i świadectw dopuszczenia do stosowania w budownictwie. 

Kontrolę materiałów używanych przy usuwaniu produktów korozji przez zastosowanie obróbki strumieniowo-

ściernej.  

Kontrola ścierniwa do oczyszczarek strumieniowo-ściernych o obiegu otwartym polega na sprawdzeniu: 

- rodzaju używanego ścierniwa 

- pochodzenia piasku: czy jest to piasek ostrokrawędziowy czy rzeczny o ziarnach zaokrąglonych 

- zawartości pyłów i drobnych frakcji poniżej 0,4 mm. 

- uziarnienia. 

Kontrola materiałów do malowania polega na sprawdzeniu: 

- rodzaju używanych materiałów i ich zgodności z Rysunkami 

- parametrów materiałów zgodnie z normami przedmiotowymi 

- atestów na materiały 

- braku osadu nie dającego się rozprowadzić 

- w przypadku farb: odpowiedniej lepkości dostosowanej do sposobu malowania i rodzaju używanej farby. 

 

6.3.2. Kontrola warunków wykonania 

Kontrola ta polega na sprawdzeniu przestrzegania warunków prowadzenia prac malarskich podanych w p. 5 

niniejszej Specyfikacji . Wynik kontroli należy wpisać do Dziennika Budowy. 

 

6.3.3. Kontrola sprawdzenia stosowania zaleceń producenta  powłok malarskich 

Kontrola ta polega na sprawdzeniu przestrzegania technologii i zaleceń producenta wyrobów malarskich przy 

wykonywaniu powłok  zabezpieczających. 
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6.3.4. Kontrola jakości wykonanych robót i ocena wykonanego zabezpieczenia antykorozyjnego 

Kontrola ta i ocena związane są z odbiorami robót zanikających /odbiory międzyoperacyjne/ i odbiorem ostatecznym. 

 

Odbiorom międzyoperacyjnym podlegają następujące roboty: 

zmycie i odtłuszczenie powierzchni 

przygotowanie powierzchni do zabezpieczenia 

nałożenie warstwy metalizacyjnej  

szpachlowanie szczelin 

dodatkowe zabezpieczenie krawędzi elementów 

nałożenie warstwy nawierzchniowej 

Przed czyszczeniem powierzchni metalizowanej należy sprawdzić: 

Czy nie występują zadziory, odpryski po spawaniu, ślady żużla spawalniczego oraz czy ostre krawędzie są 

wyokrąglone promieniem 2 mm. 

Czy na powierzchni nie występują miejsca zatłuszczone 

Ocenę jakości metalizacji należy przeprowadzić okiem nieuzbrojonym, przy świetle dziennym lub sztucznym o mocy 

żarówki 100 W z odległości ok. 30 cm. 

Po wykonaniu metalizacji należy sprawdzić czy: 

Powłoka jest całkowicie jednorodna, o jednakowej ziarnistości i barwie, nie wykazuje widocznych porów, pęknięć, 

pęcherzy, odstawań, przypaleń i miejsc nie przykrytych 

Powłoka ma grubość 150 m z tolerancją –10%, +20%. Pomiary należy wykonać ultrametrem np. typu A-52.  

Za wynik pomiaru grubości należy przyjąć średnią arytmetyczną z minimum 7-u odczytów na badanej powierzchni, z 

tym że poszczególne odczyty winny mieścić się w granicach tolerancji. Wymagana dokładność pomiaru 5%. 

Badanie przyczepności natryskowej warstwy należy wykonać za pomocą ostro zeszlifowanego przecinaka lub rylca, 

nacinając kwadraty o wymiarach 3 x 3 cm. Powłoka natryskana musi być przecięta do podłoża. 

Przyczepność uznaje się za dobrą gdy powłoka odrywa się od podłoża kawałkami mniejszymi niż 5 mm
2
. Powłokę 

uznaje się za złą gdy odrywa się całymi kawałkami o powierzchni ok. 10 mm
2
. Powłokę o nieodpowiedniej 

przyczepności należy usunąć całkowicie, a element ponownie przygotować i metalizować na żądaną grubość. 

 

7. JEDNOSTKA OBMIARU 

Jednostką obmiarową jest tona (t) wykonanych konstrukcji stalowych. 

 

8. ODBIÓR ROBÓT 

Inspektor na podstawie zapisów w książce obmiarów i dzienniku budowy. 

a). Przejęcie robót zbrojarskich 

b). Świadectwo Wykonania. 

Roboty uznaje się za odebrane jeżeli zostały wykonane zgodnie ze Specyfikacją, Dokumentacją Projektową i 

poleceniami Inżyniera.  

 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Podstawę i system płatności określać będzie umowa zawarta między Zamawiającym a Wykonawcą. 

Zaleca się formę rozliczenia ryczałtowego. 

 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

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

PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. 

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość powierzchni. Wartości liczbowe parametrów. 

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

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

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. 
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PN-86/M-82144 Nakrętki sześciokątne. 

PN-86/M-82153 Nakrętki sześciokątne niskie. 

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

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

PN-66/M-82341 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem krótkim. 

PN-66/M-82342 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem długim. 

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozją. Klasyfikacja i określenie agresywności korozyjnej środowisk. 

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozją. Podział i oznaczenie warunków eksploatacji wyrobów metalowych 

zabezpieczanych malarskimi powłokami ochronnymi. 

PN-70/H-97050 Ochrona przed korozją. Wzorce jakości przygotowania powierzchni stali do malowania. 

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i żeliwa do malowania. Ogólne 

wytyczne 

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozją. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i żeliwa do malowania.  

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozją. Pokrycia lakierowe. Wytyczne ogólne.  

PN-71/H-97053 Ochrona przed korozją. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogólne wytyczne.  

PN-81/C-81508 Wyroby lakierowe. Oznaczenie czasu wpływu kubkami wpływowymi (lepkość umowna).  

PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe. Nie niszczące pomiary grubości powłok. 

PN-79/C-81519 Wyroby lakierowe. Oznaczenie stopnia wyschnięcia. 

PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Określenie przyczepności powłok do podłoża oraz przyczepności między 

warstwowej. 

PN-83/C-81545 Wyroby lakierowe. Pomiar grubości mokrych warstw. 

"Wytyczne stosowania zabezpieczeń antykorozyjnych mostów stalowych będących w eksploatacji"" wydane przez 

IBDiM, Zakład Mostów, Warszawa-1989 r. 

 

  

 

 

 

 

 

                   

 


