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1. WSTEP
1.1. Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej szczegotowej specyfikaghtécznej § wymagania dotyce wykonania i

odbioru robot konstrukcji stalowych w zygku z rozbudow hali sportowej Szkoty Policji o
pomieszczenie sitowni, sgjudo oraz s@l do sportow walk

Klasyfikacja wg Wspolnego Stownika Zamowié€CPV)
Grupa Klasa Kategoria  Opis

45200000-9 Roboty budowlane w  zakresie = wznosze
kompletnych obiektéw budowlanych Iub ich ¢éei
oraz w zakresie itynierii ladowej i wodne;.

45260000-7 Roboty w zakresie wykonywania pokry konstrukcji
dachowych i inne podobne roboty specjalistyczne

45262400-5 Wznoszenie konstrukcji ze stali karkstyjne;.

1.2. Zakres stosowania ST

Szczegotowa specyfikacja techniczna jest dokumentmmacym podstaw do udzielenie
zamowienia i zawarcia umowy na wykonanie robot zeweh w pkt 1.1

1.3. OkreSlenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej STa szgodne z obowkujagcymi odpowiednimi normami i
wytycznymi.

1.4. Zakres robo6t obgtych ST

Roboty, ktérych dotyczy szczegodtowa specyfikacjahtéczna obejmuaj wszystkie czynn<i
umazliwiajace i magce na celu wykonanie i mortékonstrukcji stalowych, wyspujacych w
obiekcie przetargowym.

1.5. Ogodlne wymagania dotycrce robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jé&kevykonania robot, ich zgodsé z dokumentagj
projektows, ST i poleceniami liyniera.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogolne

Ogodlne wymagania dotygee materiatdbw podano w OST ,Wymagania ogélne” pkt 3

2.2. Materialy potrzebne do wykonania roboét

Czesciowo przygto nadpraa (podcagi) z ksztattownikdw stalowych

Wszystkie materiaty i wyroby powinny ndiezawiadczenia o jak&i zgodnie z PN-EN 45014 i
PN-EN 10204 lub wyniki badalaboratoryjnych potwierdzage wymagas jakcs¢é. Materiaty i
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wyroby dodatkowe w procesach technologicznych, pawiby dobierane odpowiednio do
wymaga projektowych.

Materiaty i wyroby naley przechowywa i konserwowa zgodnie z warunkami technicznymi w
sposOb umdiwiajacy tatwg i jednoznacza identyfikacg kazdej dostawy. Wyroby nieoznaczone
nie powinny by stosowane na elementy konstrukcjsmey.

Wszystkie materialy do wykonania konstrukcji stayoWw powinny odpowiada wymaganiom
zawartym w dokumentach odniesienia (normach, apachaechnicznych), a ich rodzaj i gatunek
powinienscisle odpowiadad wymaganiom przedstawionym w dokumentacji wykonagjcz

Elementy konstrukcji stalowych wytwarzanedlp w specjalistycznych wytwoérniach, a po
dostarczeniu na plac budowy montowargzbne przy pomoc$rub.
Szczegdtowe wymiary i detale konstrukcyjne elementdvg dokumentaciji wykonawczej.

Kazda czs¢ konstrukcji i pakiet podobnych exi, w kazdej fazie procesu wytwarzania, powinny
by¢ jednoznacznie okéne przez odpowiedni system identyfikacji. 4da cz$¢ sktadowa
powinna by oznakowana trwaltym znakiem identyfikacyjnym w gjimsnie powodujcy jej
uszkodzenia. Wybijane numery lub wytloczone znaki dozwolone, jako oznakowanie
pojedynczych oxci lub pakietdw podobnych efci w miejscach dostosowanych do procesu
technologicznego. Projekt m® wyklucz& stosowanie takiego znakowania lub gkaé strefy, w
ktorych nie dopuszczagsznakowania agci twardym stemplem i stanoéyiczy w tych strefach
mozna wy¢ stempli meékkich (powierzchniowych). Nie dopuszcza ginakowania przy pomocy
przecinaka.

Dla zasadnicze] e#ci konstrukcji stalowych budynku w Dokumentacji, emalenie od
zabezpieczenia przeciwkorozyjnego, wymagane jekongnie zabezpieczenia przeciwogniowego
powtokami malarskimi z farbgezniegcych do odpornai R60.
Rodzaj zestawow malarskich do zabezpieczenia pvkecdzyjnego i przeciwogniowego naile
dobier& wg projektu wykonawczego konstrukcji stalowych luta podstawie wytycznych
Projektanta.
Zabezpieczenie przeciwogniowe konstrukcji na 60mpmzyktadowe parametry:
- Cienkowarstwowa powtokacpzniepca do konstrukcji stalowe;j.
- Preparat szybkoschey, do aplikacji na budowie lub malowania przed tagem na
powierzchniach zagruntowanych farbdo gruntowania dopuszczpndo stosowania przez
producenta farbygqezniepce,).
- Gruba¢ zabezpieczenia — oktena indywidualnie w projekcie zabezpieazea podstawie
wytycznych producenta, zaieie od:

-wyznaczonej dla obiektu temperatury krytycznej,

-masywndci konstrukcji,

-ksztattu zabezpieczanych profili,

-zagdanego czasu ochrony konstrukcji przed dziatanemperatury.
- Do zastosowazewretrznych i wewgtrznych.
- Kolor biaty lub szary — matowy, dopuszczane jes¢niejsze malowanie dodatkaw
warstwg farby dobranejcisle wg wytycznych producenta zabezpieczenia ognioweg

3. SPRZAET

3.1. Wymagania ogolne

Ogdlne wymagania dotygze sprztu podane sw ogolnej specyfikacji technicznej ,Wymagania
0golne” pkt 3.2.
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3.2. Sprat do transportu i montazu konstrukcji

Do transportu i montal konstrukcji naley uzywa¢ zurawi, wcagarek, dwignikow, podngnikow i
innych urzdzear. Wszelkie urzdzenia dwigowe, zawiesia i trawersy podlegeg przepisom o
dozorze technicznym powinny bylostarczone wraz z aktualnymi dokumentami upragecyani
do ich eksploatacii.

3.3. Sprat do rob6t spawalniczych

Stosowany spez spawalniczy powinien unibwia¢ wykonanie ziczy zgodnie z technologi
spawania i dokumentackonstrukcyjm.

Spadki napijcia ppdu zasilagcego nie powinny bywieksze jak 10%.

Eksploatacja spezu powinna by zgodna z instrukgj

Stanowiska spawalnicze powinny dydpowiednio urgzdzone - spawarki powinny stana
izolujgcym podwyszeniu i by zabezpieczone od wptywow atmosferycznych

Sprzt pomocniczy powinien kiyprzechowywany w zamykanych pomieszczeniach.
Stanowisko robocze powinno dywrzadzone zgodnie z przepisami bhp i przecisgrowymi,
zabezpieczone od wptywdw atmosferycznychyietlone z dostatecarwentylacy;

Stanowisko robocze powinno bgdebrane przez hgniera.

4. TRANSPORT
4.1. Wymagania ogdélne

Ogdlne wymagania dotygee transportu podang & OST ,Wymagania ogdlne” pkt 3.3.
Elementy konstrukcyjne mady¢ przewa.one dowolnymgrodkami transportu.

4.2. Transport materialdw

Podczas transportu materialy i elementy konstrukogwinny by zabezpieczone przed
uszkodzeniami lub utratstatecznéci.

Dostawa - dowolnynmgrodkiem transportu, zaakceptowanym przez InspeKioaasport pionowy
za pomog dzwigu.

4.3. Skladowanie materiatow i konstrukciji

Konstrukcje i materiaty dostarczone na budopowinny by wyladowywanezurawiami. Do
wytadunku mniejszych elementow vm@a wyé wciggarek lub wecignikow. Elementy eizkie,
diugie i wiotkie naley przenosi za pomog zawiesi i usztywrd dla zabezpieczenia przed
odksztatceniem. Elementy uktadw sposdb umdiwiajacy odczytanie znakowania. Elementy do
scalania powinny hiyw miak mazliwosci sktadowane w gsiedztwie miejsca przeznaczonego do
scalania.

Na miejscu skladowania nalerejestrowa konstrukcje niezwtocznie po ich naélgyl, segregowa

i uktada& na wyznaczonym miejscu, oczyszéza naprawig powstate w czasie transportu
ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak pgejtoki antykorozyjnej.

Konstrukcg nalery uktad& w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych # hdp desek na
wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegey 2.0 do 3.0 m od siebie.

Elementy, ktére po wbudowaniu zajrmygotazenie pionowe skiadowav tym samym potzeniu.
Elektrody sktadow& w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpiee przed
zawilgoceniem.
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5. WYKONANIE ROBOT.
5.1. Wymagania oqgdlne

Ogolne zasady wykonania robét podano w OST ,Wymig@golne” pkt.4.

Przed przysipieniem do produkcji lub do moria czy to w warsztacie, czyzea placu budowy,
konstruktor winien upewaii sie, ze plany dotyczce tych robdt uzyskaly zgedArchitekta i
Inspektorow Nadzoru oraz wszystkie homologacje metod spawania oraz metmidazu zostaty
zaakceptowane.

Wykonawca winien dysponowa odpowiednimi placami do morta wstpnego oraz do
skladowania. Czynrsgi montazu wstpnego odbywaj sie obligatoryjnie w zaktadzie
produkcyjnym. Wykonawca winien poczynivszelkie starania, aby upewrsi¢, iz monta mazna
przeprowadz na placu budowy bez potrzeby ewzpigjszych napraw na miejscu, powadginjch
op&nienia lub wptywajce na jakéc¢ obiektu budowlanego. Wszystkie prace wykonanevzaoow
fabryce, jak i na placu budowy winny bpezwzgtdnie sprawdzane przez producenta. Szkielety
konstrukcji stalowych naky produkow& zgodnie z prawidtami rzemiosta technicznego.
Wszystkie wykorzystane materiaty konstrukcyjne winby¢ nowe i czyste, a w przypadku
fragmentow przeznaczonych do gpm#en srubami o daej wytrzymaitdci - dostarczane na plac
budowy z zabezpieczeniem ostonami.

Obroblke plastyczig elementéw konstrukcyjnych nale przeprowad# przy zastosowaniu takich
srodkéw ostranosci, aby operacje ksztattowania odbywaty stopniowo i w sposob agty oraz
nie powodowaty ani ¢gkni¢¢, ani rozdat, ani tez nadmiernego zmniejszenia ich gr&bio Bardziej
wskazana jest obrébka na prasacliglnmiotem mechanicznym.

Wymiarowanie dlugsci lub ciecie elementdéw konstrukcyjnych naje wykona przy pomocy
nozyc, pity lub palnika gazowego. &iia powinny by czyste, bez znieksztaicani pknigé. W
zZwigzku z tym, cgcia wykonane noycami nie wymagaj juz obrébki przecinakiem czy targz
szlifierska. Jereli jednak czsci ztagczne pozostag) widoczne po zamontowaniu, ostre keg@zie
nalezy doktadnie ukosow@alub wykrawé.

Elementy 4czone winny dobrze przystawalo siebie. Powierzchnie styczne ngledoktadnie
oczyszct szczotlg lub piaszczark

Powierzchnie styczne elementdw konstrukcyjnyciczéne przy pomocysrub o duej
wytrzymaldgci naley podd#& piaskowaniu zgodnie z oboyziujgca normg, doktadnie
wyszczotkowa i odttusci¢, oczyszat z ziaren spawalniczych i nie malofvéchybaze Architekt i
Inspektorzy Nadzoru wyfa zgod: na zastosowanie specjalnej farby, odpowiedniejteli typu
pofaczenia). Klasy dokladr$ai przygotowania powierzchni wymienione sa planach, tak samo
jak tolerancje wykonania otworow w peokeniachérubowych. Rodzaj przygotowania powierzchni
pofaczeér na sruby o duej wytrzymatdcich winien by zgodny ze wspéiczynnikiem tarcia
wybranym przez Wykonawc oraz zatwierdzonym przez Architekta i Biuro Progke.
(Wspotczynnik ten nie me by nizszy niz 0,3).

W przypadku wysipienia jakichkolwiek zaktoae w czasie robot (wadliwa regulacja maszyn,
niewtsgciwe manewrowanie operatorow sgry), Wykonawca jest uwany za jedynego
odpowiedzialnego i winien temu zaraglzponoszc przy tym wszelkie koszty.

Powinien on rownig dostarczy Inzynietrowi i Inspektorom Nadzoru imiennsviadectwa o
kwalifikacjach i kompetencjach spawaczy zarowno aktadzie produkcyjnym, jak i na placu
budowy, zgodnie z normami.

5.2. Montaz elementéw stalowych

Montaz powinien by wykonywany zgodnie z projektem konstrukcji i ptdEm montau z
zastosowaniemsrodkOw zapewniagcych stateczni@ w kazdej fazie montau oraz osjgniecie

5
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projektowanej nénosci i sztywndci po ukaiczeniu robodt. Projekt monta powinien by
przygotowany przez dostawdonstrukcji oraz b§ akceptowany przez projektanta konstrukciji.
Przed rozpocxiem montau na placu budowy powinny byspetnione wszystkie niegtne
warunki okrélone w specyfikacji technicznej i w projekcie mantaJeeli roboty wykonywanegs
przez kilku wykonawcow, projekt moriia powinien by przez nich uzgodniony pod wzgem
terminu wykonywania robo6t, obgien montazowych i warunkédw zapewnienia bezpienziva
pracy.

Metoda montau konstrukcji powinna by okreslona w projekcie monfar na podstawie zaten
projektowych, warunkéw placu budowy oraz posiadanegrztu i dawiadczenia wykonawcy.
Projekt montau powinien okréla¢ kolejng¢ montau, sposéb zapewnienia statec&io
konstrukcji podczas monta i po jego ukaczeniu, s{zenia i podpory monfawe oraz warunki ich
usungcia, stzenia z blachy fatdowej zabezpiecxsg elementy przed zwichrzeniem lub
zapewniagjce stateczni@ konstrukcji, podniesienia wykonawcze warsztatowemontaowe,
terminy wykonania i rodzaj podlewek fundamentowyicime czynniki, ktére magmie¢ wptyw na
bezpieczastwo konstrukcji podczas motita

Elementy konstrukcji powinny Rytrwale i widocznie oznakowane zgodnie z oznaczenia
przyjetymi na rysunkach montawych. Transport i sktadowanie elementow palerykonywa w
sposb6b zabezpieczay je przed uszkodzeniami.aézniki i elementy ziczne powinny b§
odpowiednio opakowane, oznakowane i przechowywamnamnkach suchych

Jezeli uszkodzone elementys snaprawiane przed morim, sposOb naprawy powinien dy
uzgodniony z osap uprawniorm do kontroli jakéci. W kazdym stadium montar konstrukcja
powinna mi€ zdoln@&¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami atmosferyannyoraz
obcigzeniami montaowymi, sprztem i materialami. Pgtzenie nasruby kotwigce nie powinno
by¢ traktowane jako utwierdzenie podstawy stupa w iezamontau bez sprawdzenia
rachunkowego. Roboty nale tak wykonywa, aby zadna czs¢ konstrukcji nie zostata podczas
montau przecizona lub trwale odksztalcona. Stategqmaienia elementéw konstrukcji powinnydy
wykonywane dopiero po dopasowaniu stykow i wyregioiu catej konstrukcji lub jej niezaieej
CZgScCi.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji w gppéniach natey wykonywa ze stali o
odpowiednich wiasrwiach plastycznych, a po osadzeniu zabezpiéegzyed wypadriciem. W

pofaczeniachsrubowych zaktadkowych szczelina w styku niegggnym nie powinna przekracza
mm, a w styku sgranym 1 mm. Stosowane przektadki nie powinng bigasze nz 2 mm.

Zaleca s} dopasowywanie otworow rsauby za pomog przebijakéw; w razie konieczea mazna
je rozwiercé.

W przypadkach, w ktorych zastosowanie przektadekptizwala na wyregulowanie konstrukciji,
nalezy dokon& odpowiedniej korekty elementéw w warsztacie lubbo@owie po uzgodnieniu z
projektantem.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

Ogodlne ustalenia dotygze podstaw ptatrsgi podano w pkt 5 ,Wymagania ogolne” specyfikacji
technicznej.

Kontrola jakdci polega na sprawdzeniu zgodoo wykonania robot z projektem oraz
wymaganiami podanymi w punkcie 5.

Roboty podlegajodbiorowi.
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7. OBMIAR ROBOT
Ogodlne zasady obmiaru robo6t podano w OST ,Wymagagdne” pkt 6.

Jednostkami obmiarowymi dla wykonania konstruk¢gileve) jest masa gotowej konstrukcji w
tonach [t] oraz ilé¢ gotowych elementow stalowych w sztukach [szt].

8. ODBIOR ROBOT

Ogodlne zasady odbioru rob6t podano w OST ,Wymagagine” pkt 7.

Roboty uznaje siza zgodne z dokumentagprojektows, ST i wymaganiami Inspektora nadzoru,
jezeli wszystkie pomiary i badania (z uwedhieniem dopuszczalnych tolerancji) wg pkt. 6 Styda
pozytywny wynik.

Wszystkie roboty podlegagasadom odbioru rob6t zanieych.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogodlne ustalenia dotygee podstawy ptatrici podano w OST ,Wymagania ogélne” pkt 8
Podstaw rozliczenia oraz ptatroi wykonanego i odebranego zakresu robét stanowtiogéatych
robét obliczona na podstawie szczeg6towych ustateownych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-86/B-01806 Antykorozyjne zabezpieczenia w budotmne - Ogodlne zasady zytkowania
konserwacji i napraw.

PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe - Obliczeniaystamhe i projektowanie

PN-EN 287-1+A1 Spawalnictwo — Egzaminowanie spayadtale

PN-EN 288-1 Wymagania dotygze technologii spawania metali i jej uznawanie stBoowienia
0go6Ine dotycgce spawania

PN-EN 288-2 Wymagania dotygze technologii spawania metali i jej uznawanie strimkcja
technologiczna spawania tukowego

PN-EN 288-3 Wymagania dotygze technologii spawania metali i jej uznawanie -d&da
technologii spawania tukowego stali

PN-EN 288-5 Wymagania dotygze technologii spawania metali i jej uznawanie- &lzanie na
podstawie stosowania uznanych materiatow dodatkbwigcspawania tukowego

PN-EN 288-6 Wymagania dotygze technologii spawania metali i jej uznawanie néalganie na
podstawie uzyskanego daadczenia

PN-EN 288-7 Wymagania dotygze technologii spawania metali i jej uznawanie néalganie na
podstawie stosowania standardowej technologii spenakowego

PN-EN 288-8 Wymagania dotygze technologii spawania metali i jej uznawanie- &lzanie na
podstawie badania przedprodukcyjnego spawania

PN-EN 439 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe doveg@ia - Gazy ostonowe do tukowego
Sspawania i gicia

PN-EN 440 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe dovemaia - Druty elektrodowe i stopiwo do
spawania tukowego elektrgdopliwg w ostonie gazow stali niestopowych i drobnoziaydb -
Oznaczenie

PN-EN 473 Badania nieniszgz - Kwalifikacja i certyfikacja personelu badaieniszczcych -
Zasady ogolne

PN-EN 493 Cgzsci ztagczne - Niecigtosci powierzchni - Nakgtki

PN-EN 499 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe dovemaia - Elektrody otulone daeznego
spawania tukowego stali niestopowych i drobnozetgah - Oznaczenie

PN-EN 719 Spawalnictwo - Nadzoér spawalniczy - Zaaaodpowiedzialnéc
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PN-EN 729-1 Spawalnictwo - Spawanie metali - Wyhgzloboru wymagadotyczcych jakdci i
stosowania

PN-EN 729-2 Spawalnictwo - Spawanie metali - Petmgmagania dotycie jakaéci w
spawalnictwie

PN-EN 729-3 Spawalnictwo - Spawanie metali - Stathol\e wymagania dotygze jakaci w
spawalnictwie

PN-EN 729-4 Spawalnictwo - Spawanie metali - Pogistee wymagania dotygze jakaci w
spawalnictwie

PN-EN 756 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe dovemaia - Druty elektrodowe i kombinacje
drut-topnik do spawania tukiem krytym stali niestegych i drobnoziarnistych - Oznaczenie
PN-EN 757 Materiaty dodatkowe do spawania - Elaktrotulone dog¢cznego spawania tukowego
stali o wysokiej wytrzymalkxi - Oznaczenie

PN-EN 758 Materiaty dodatkowe do spawania - Drutyspkowe do spawania tukowego w ostonie
I bez ostony gazowej stali niestopowych i drobnoagtych - Klasyfikacja

PN-EN 760 Materiaty dodatkowe do spawania - Topdikispawania tukiem krytym - Oznaczenie
PN-EN 970 Spawalnictwo - Badania nienisgez zhczy spawanych - Badania wizualne

PN-EN 1011-1 Spawanie - Wytyczne dotyoz spawania metali-€gci: Ogodlne wytyczne
dotyczce spawania tukowego

PN-EN 1011-2 (U) Spawanie - Wytyczne dotyoz spawania metali - €& 2: Spawanie tukowe
stali ferrytycznych

PN-EN 1043-1 Spawalnictwo - Badania nisgmez metalowych atczy spawanych - Proba twakto

- Préba twardéci zfaczy spawanych tukowo

PN-EN 1289 Badania nieniszcace zhczy spawanych. Badania penetracyjrgezy spawanych.
Poziomy akceptacji

PN-EN 1291 Badania nieniszcace zhczy spawanych - Badania magnetyczno-proszkowezyt
spawanych — Poziomy akceptaciji

PN-EN 1418 Personel spawalniczy-Egzaminowanie opena urzdzen spawalniczych oraz
nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w petni zmazbavanego i automatycznego spajania
metali

PN-EN 1668 Materiaty dodatkowe do spawaniae¢tyRrdruty do spawania tukowego w ostonach
gazéw elektrog wolframowg stali niestopowych i drobnoziarnistych oraz ichopsiva -
Klasyfikacja

PN-EN 1712 Badania nieniszgze zhczy spawanych - Badania ulttadekowe zhczy spawanych

- Poziomy akceptaciji

PN-EN 10025 (U) Wyroby walcowane na goow z niestopowych stali konstrukcyjnych - Warunki
techniczne dostawy

PN-EN 10113-1 Wpyroby walcowane na gov ze spawalnych drobnoziarnistych stali
konstrukcyjnych. Ogolne warunki dostawy

PN-EN 10113-2 Wpyroby walcowane na gov ze spawalnych drobnoziarnistych stali
konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy wyrob@e normalizowaniu lub walcowaniu
normalizupcym

PN-EN 10113-3 Wyroby walcowane na gov ze spawalnych drobnoziarnistych stali
konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy wyrobgewvalcowaniu termomechanicznym.
PN-EN 10137-1 Blacha gruba i blacha uniwersalnastai konstrukcyjnej o podvwegzonej
wytrzymaldci w stanie ulepszonym cieplnie lub utwardzonym mgbbniowo - Ogodlne warunki
dostawy

PN-EN 10137-2 Blacha gruba i blacha uniwersalnastadi konstrukcyjnej o podwgzonej
wytrzymatgci w stanie ulepszonym cieplnie lub utwardzonym mgteniowo - Warunki dostawy
stali ulepszonych cieplnie
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PN-EN 10155 Stale konstrukcyjne trudno rdzegdej- Techniczne warunki dostawy

PN-EN 10204+A1 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumenitowtroli

PN-EN 12062 Spawalnictwo - Badania nienigpezzhczy spawanych - Zasady ogolne doyaez
metali

PN-EN 12500 (U) Ochrona metali przed kogwZRyzyko korozji w warunkach atmosferycznych -
Klasyfikacja, okrélanie i ocena korozyjrigi atmosfery

PN-EN 12535 (U) Materialty dodatkowe do spawaniautp proszkowe do spawania tukowego w
ostonie gazow stali o wysokiej wytrzymabi - Klasyfikacja

PN-EN 12534 Materiaty dodatkowe do spawania - Delgktrodowe, druty i gty do spawania
lukowego w ostonach gazow stali o wysokiej wytrzyméei oraz ich stopiwa - Klasyfikacja

PN-EN 12517 Badania nieniszce zhczy spawanych - Badania radiograficzngczy spawanych

- Poziomy akceptaciji

PN-EN 13507 Natryskiwanie cieplne - Przygotowan@vigrzchni metalowych przedmiotow i
czesci przed natryskiwaniem cieplnym.

PN-EN 20286-2 Ukilad tolerancji i pasofvdSO - Tablice klas tolerancji normalnych oraz
odchytek, granicznych otworow i watkow

PN-EN 20898-2 Wiasrgi mechaniczne Zci zigcznych - Nakgtki z okreslonym obcizeniem
probnym -Gwint zwykty

PN-EN 22063 Powtoki metalowe i inne nieorganiczidatryskiwane cieplnie - Cynk, aluminium i
ich stopy

PN-EN 22553 Rysunek techniczny - j#enia spawane, zgrzewane i lutowane - Umowne
przedstawianie na rysunkach

PN-EN 24063 Spawanie, zgrzewanie i lutowanie metaMykaz metod i ich oznaczenia
numeryczne stosowane w umownym przedstawianigcpat na rysunkach (1ISO 4063:1990)
PN-EN 24624 Farby i lakiery - Préba odrywania dergcprzyczepriei

PN-EN 25817 Zcza stalowe spawane tukowo - Wytyczne do élkrea pozioméw jakéci wedtug
niezgodnéci spawalniczych

PN-EN 26157-1 G&ci zfaczne - Niecigtosci powierzchni -Sruby, wkrty i sruby dwustronne
0golnego stosowania

PN-EN 26520 Klasyfikacja niezgodéw spawalniczych w ztzach spawanych metali wraz z
objasnieniami

PN-EN 29692 Spawanie tukowe elektrodami otulonyspawanie tukowe w ostonach gazowych i
spawanie gazowe - Przygotowanie brzegow do spavstalia

PN-EN 45014 Ogdlne kryteria deklaracji zgoéiticsktadanej przez dostawc

PN-EN ISO 898-1 Wiasrioi mechaniczne eZci ztacznych wykonanych ze stalieglowej oraz
stopowej Sruby i sruby dwustronne

PN-EN ISO 1461 Powiloki cynkowe nanoszone na statotgezanurzeniow (cynkowanie
jednostkowe) -Wymagania i badania

PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery - Metoda siatki récPN-EN I1SO 2808 Farby i lakiery -
Oznaczanie gruldci powtoki

PN- EN ISO 3269 (U) GZci zlagczne - Badanie zgodia

PN-EN ISO 3506 Wiasr$ai mechaniczne €Z%ci zlagcznych ze stali nierdzewnych odpornych na
korozj (wszystkie arkusze)

PN-EN ISO 4014 (U$ruby z tbem sz&iokatnym - Klasy doktadngci A i B

PN-EN ISO 4016 (U¥ruby z tbem sz&iokatnym - Klasa doktadn@i C

PN-EN ISO 4017(UBruby z gwintem na catej diugd z tbem széciokatnym - Klasy doktadngi
AiB

PN-EN ISO 4018 (U¥ruby z gwintem na catej dtuga z tbem széciokatnym - Klasa doktadriai

C
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PN-EN ISO 4032 (U) Naktki szeciokatne, odmiana 1 - Klasy doktadsw A i B

PN-EN ISO 4034 (U) Naktki szeciokatne - Klasa doktadrigi C

PN-EN ISO 4042 Gg&ci zfaczne - Powtoki elektrolityczne

PN-EN ISO 4759-1 (U) Tolerancje &i ztacznych - Czs¢ 1: Sruby, wkrety, sruby dwustronne i
nakrtki —Klasy doktadnéci AB i C

PN-EN ISO 4759-3 (U) Tolerancjegzi ztacznych - Czé¢ 3: Podkiadki okggte dosrub, wkretow

i nakretek Klasy doktadnéci Ai C

PN-EN ISO 7089 (U) Podkfadki odgte - Szereg normalny - Klasa doktadoicA

PN-EN ISO 7090 (U) Podktadki adgite zescigciem - Szereg normalny - Klasa doktaécioA

PN-EN ISO 7091 (U) Podktadki adgite - Szereg normalny - Klasa doktadaioC

PN-EN ISO 8502-2 Przygotowanie pogho stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktow - Badania skiace do oceny czys§oi powierzchni - Laboratoryjne oznaczanie chlorkéw
na oczyszczonych powierzchniach

PN-EN 1SO 8502-4 Przygotowanie pogho stalowych przed nakiadaniem farb i podobnych
produktow - Badania shjce do oceny czysfoi powierzchni - Wytyczne dotygze oceny
prawdopodobigstwa kondensacji pary wodnej przed naktadanienyfarb

PN-EN ISO 8502-6 Przygotowanie pogho stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw - Badania s#gce do oceny czysfoi powierzchni - Ekstrakcja rozpuszczalnych
zanieczyszczedo analizy. Metoda Bresle'a

PN-EN 1SO 8502-9 Przygotowanie pogho stalowych przed nakiadaniem farb i podobnych
produktow - Badania shjce do oceny czysfoi powierzchni. Cgs¢ 9: Terenowa metoda
konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalmyelodzie

PN-EN ISO 8503-1 Przygotowanie pogho stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw — Charakterystyki chropow&to powierzchni podioy stalowych po obrébce
strumieniowosciernej. Wyszczegolnienie i definicje wzorcéw IS@fdu powierzchni do oceny
powierzchni po obrébce strumieniowoiernej

PN-EN I1SO 8503-2 Przygotowanie pogho stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw — Charakterystyki chropow&to powierzchni podioy stalowych po obrébce
strumieniowosciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchnialstvych po obrobce
strumieniowosciernej - Sposéb pagiowania z wyciem wzorca

PN-EN ISO 8503-3 Przygotowanie pogho stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw — Charakterystyki chropow&to powierzchni podioy stalowych po obrébce
strumieniowosciemej - Metoda kalibrowania wzorcow ISO profiluwberzchni do okréenia
profilu powierzchni - Sposéb pegtowania z uyciem mikroskopu

PN-EN I1SO 8503-4 Przygotowanie pogho stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw — Charakterystyki chropow&to powierzchni podioy stalowych po obrébce
strumieniowosciemej - Metoda kalibrowania wzorcow ISO profiluwgerzchni do okréania
profilu powierzchni - Sposéb pegtowania z uyciem przyradu stykowego

PN-EN ISO 9001 Systemy zadzania jakécig-Wymagania

PN-EN ISO 9013 Spawanie i procesy pokrewne - Kikagfa jakdci i tolerancje wymiaréw
powierzchni ajtych termicznie (gicie tlenem).

PN-EN ISO 9692-2 Spawanie i procesy pokrewne -dtowanie brzegdéw do spawania <€z2:
Spawanie stali tukiem krytym

PN-EN ISO 10683 (U) GZci ztagczne - Powtoki cynkowe naktadane nieelektrolityezni

PN-EN ISO 12944-2 Farby i lakiery - Ochrona przemtogzjg konstrukcji stalowych za pomgc
ochronnych systemow malarskich.¢8&2: Klasyfikacjasrodowisk

PN-EN ISO 12944-3 Farby i lakiery - Ochrona przemtogzjg konstrukcji stalowych za pomgc
ochronnych systemow malarskich.¢€&3: Zasady projektowania
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PN-EN ISO 12944-4 Farby i lakiery - Ochrona przexozjs konstrukcji stalowych za pomagg
ochronnych systeméw malarskich. €&z 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania
powierzchni

PN-EN I1SO 12944-7 Farby i lakiery - Ochrona przemogzjg konstrukcji stalowych za pomgc
ochronnych systemow malarskich.¢€& 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich

PN-EN I1SO 12944-8 Farby i lakiery - Ochrona przemogzjg konstrukcji stalowych za pomgc
ochronnych systemow malarskich. €& 8: Opracowanie dokumentacji dotgcej nowych prac i
renowacji

PN-EN ISO 13916 Spawalnictwo - Spawanie — Wytycpmmiaru temperatury podgrzania,
temperatury midzy§ciegowej i temperatury utrzymania

PN-EN ISO 13918 Spawanie - Kokki i perenie ceramiczne do tukowego przypawania kotkow
PN-EN ISO 14555 (U) Spawanie - Przypawanie kotkoetatowych

PN-EN ISO 14713 Ochrona przed koepkpnstrukcji stalowych zeliwnych - Powtoki cynkowe i
aluminiowe - Wytyczne

PN-EN ISO 14922 Natryskiwanie cieplne - Wymagarakaojciowe stawiane natryskiwaniu
cieplnemu konstrukcji (wszystkie arkusze)

PN-H-04684 Ochrona przed korgzNaktadanie powtok metalizacyjnych z cynku, alumm i ich
stopow na konstrukcje stalowe i wyroby ze stop@aza

PN-ISO 2232 Drut olggty ciggniony na liny stalowe ogdélnego przeznaczenia limastalowe o
duzej srednicy -Wymagania i badania

PN-ISO 2408 Liny stalowe ogdélnego przeznaczenihar@kterystyki

PN-ISO 2701 Drut @igniony na liny stalowe ogolnego przeznaczenia - WWarodbioru PN-ISO
3108 Liny stalowe ogoélnego przeznaczenia - Glkeree rzeczywistego obgienia niszcacego
PN-1SO 3178 Liny stalowe ogo6lnego przeznaczeniaruitki odbioru

PN-ISO 3578 Liny stalowe - Oznaczenia podstawowe:

PN-ISO 3755 Staliwo wglowe konstrukcyjne ogdlnego przeznaczenia

PN-ISO 4464 Tolerancje w budownictwie - Z&ki miedzy r&nymi rodzajami odchytek i
tolerancji stosowanymi w wymaganiach

PN-ISO 4628 Farby i lakiery - Ocena zniszczeniatp&dakierowych - Okré&anie intensywngci,
ilosci i rozmiaru podstawowych rodzajéw uszkodzeniazfystkie arkusze)

PN-ISO 5261 Rysunek techniczny dla konstrukcji nostgich

PN ISO 8501-1 Przygotowanie po#jostalowych przez naktadaniem farb i podobnych pkb@w
- Wzrokowa ocena czysia powierzchni - Stopnie skorodowania i stopnie ygatowania
niezabezpieczonych podipstalowych oraz podiy stalowych po catkowitym usuggiu wczeéniej
natazonych powtok

PN-1SO 8991 System oznadzezesci zigcznych

PN-ISO 10005 Zarglzanie jakécia - Wytyczne dotycgce planow jakéci

PN-1SO 10092 Liny stalowe o dej wytrzymaitdci - Wymagania

PN-92/M-80201 Liny stalowe z drutu ajgtego - Wymagania i badania

PN-71/M-80236 Liny do konstrukcji spronych

PN-77/M-82002 Podktadki - Wymagania i badania

PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikow

PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikow

PN-83/M-82039 Podktadki okgte do podczen sprzanych

PN-82/M-82054.2®ruby wkrety i nakrtki - Pakowanie, przechowywanie i transport
PN-83/M-82171 Nakitki szesciokatne powekszone do patzen sprgzanych
PN-83/M-8234Xruby ze tbem szeiokatnym powkkszonym do palczer spezanych
PN-79/M-82903 Nity - Wymagania i badania

PN-89/M-83000 Sworznie - Wymagania i badania
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PN-65/M-69013 Spawanie gazowe
PN-K-02056:1970 Tabor kolejowy normalnotorowy -+&kie statyczne
PN-K-02057:1969 Tabor kolejowy normalnotorowy -+&hkie budowli
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