SZCZEGOLOWE SPECYFIKACJE TECHNICZNE
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH
KONSTRUKCJE STALOWE
1.WSTEP
1.1.Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznejwmagania zwizane z wykonaniem i odbiorem robot
zwigzanych z wykonaniem konstrukcji stalowej - wiatgietnikowej.

1.2.Zakres stosowania ST
Szczego6towa specyfikacja techniczna jest stosoyakmadokument przetargowy i kontraktowy przy zleécan
i realizacji robét wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.Zakres rob6t objetych SST
Zakres specyfikacji obejmuje wszystkie czyéri@wigzane z dostawa i moram
gotowych elementéw wyposania.

1.4.0g6lne wymagania dotycgce robot
Wykonawca robo6t jest odpowiedzialny za jékech wykonania oraz zgod&bz Dokumentacja Projektowa,
SST i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. Materialy (wymagania)
2.1.Rodzaje wykorzystywanych materiatow

Og6lne wymagania dotygee materiatdw, ich pozyskiwania i skladowania, padd&T.00.00.00. ,Wymagania
ogolne”.

2.2.Materialy — zasady szczeg6towe
2.2.1. Stal konstrukcyjna:

Stupki, ptatwie — profile zamkgie 100x100x 5 mm,
Krokwie — dwuteowniki 120 mm,
£ aczniki — kgtowniki 50 x 50 x 4 mm.

2.2.1.1.Wyroby walcowane - ksztaltowniki

— dwuteowniki powinny odpowiadavymaganiom norm; PN-91/H-93407, PN-H-93419:19N; P
H-93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998,

— ceowniki powinny odpowiadawymaganiom norm: PN-71/H-93451, PN-H-93400:2008d?N-
EN 10279: 2003,

- katowniki powinny odpowiadawymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000, oraz PN-EN5E3
2:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003,

— rury powinny odpowiadawymaganiom norm: PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN1052:2000.

Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcilsivych powinny ponadto odpowiatlaastpujacym
wymaganiom:

— mieé atesty hutnicze i Zwiadczenia odbioru,
- miec trwate ocechowanie,
— mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.2.Wyroby walcowane - blachy
— blachy uniwersalne powinny odpowiddaymaganiom normy: PN-H-92203:1994,
— blachy grube powinny odpowiatlavymaganiom normy: PN-H-92200:1994,
- blachyzeberkowe powinny odpowiadavymaganiom normy: PN-73/H-92127,
- bednarka powinna odpowiatlavymaganiom normy: PN-76/H-92325,



Blachy stosowane do wykonania elementéw stalowynshiqny ponadto odpowiadanastpujacym
wymaganiom:

- mie¢ atesty hutnicze i Zwiadczenia odbioru,
- miec trwate ocechowanie,
- mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.3. Wyroby zimnoggte — ksztattowniki

- ksztattowniki zamknjte powinny odpowiadawymaganiom norm: PN-EN 10219- 1: 2000 oraz
PN-EN 10219-2:2000,

— ksztattowniki otwarte powinny odpowiaélavymaganiom norm: PN-73/H-93460.00, PN-73/H-
93460.01, PN-73/H-93460.02, PN-73/H-93460.03, PNH7%3460.04, PN-73/H-93460.05, PN-
73/H-93460.06.

2.2.2 £ACZNIKI
Sruby, naketki, nity i inne akcesoria dai¢zenia konstrukcji stalowych powinny odpowiddeymaganiom
norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PRA822054.20 a ponadto:

- $ruby powinny odpowiadawymaganiom norm: PN-ISO 4014:2002, PN-61/M-82334:91/M-
82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,

— naketki powinny odpowiad&wymaganiom normy: PN-83/M-82171,

— podkiadki powinny odpowiadavymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO 1080332,
PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82952 oraz&8IM-82954.

2.2.3.MATERIALY DO SPAWANIA

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powirgdpowiada wymaganiom normy: PN-EN 759:2000, a
ponadto:

- elektrody powinny odpowiadavymaganiom normy: PN-91/M-69430,
- drut spawalniczy powinien odpowiatdaymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,

- topniki do spawania elektrycznego powinny odpowéagigmaganiom norm: PN-73/M-69355
oraz PN-67/M-69356.

— Materiaty spawalnicze do stali odpornej na koggapwinny mi€ odpornag¢ na korozg taky
samy jak stal cgsci taczonych, chybae w projekcie podano inaczej.

geometrycznego i wymiarow konstrukcji.

1.1. Sktadowanie materiatéw

Elementy ozkie, diugie i wiotkie nalgy przenosi za pomog zawiesi i usztywrd przed odksztatceniem.
Elementy uktadaw sposdéb umdiwiajacy odczytanie znakowania. Na miejscu sktadowaniezpaejestrowa
konstrukcg niezwlocznie po ich nadgjiu, segregow@i uktada na wyznaczonym miejscu na podkiadach
drewnianych z bali lub desek na wyréwnanej do poziziemi w odlegtéci 2.0 do 3.0 m od siebie oraz
oczyszczAai naprawig powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzeni

Elektrody sktadowaw magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpiegch przed zawilgoceniem.
taczniki skladowa w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skkagat.
3. Sprzet

Wykonawca przyspujacy do rob6t montaowych, powinien wykazasie mozliwoscia
korzystania z elektronagdzi i drobnego sprtu budowlanego, spawarkami i palnikami gazowymi.



4. Transport
Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawowinny by sprawne technicznie i spetdimymagania

techniczne w zakresie BHP oraz przepiséw o rucbgamrym.
Ogodlne wymagania dotysee srodkdw transportu podano w ST - 00 ,Wymagania og@ln

Elementy stalowe pomalowane lub ocynkowane powbytyzatadowane né&rodki transportowe w taki sposéb,
aby podczas transportu zapewniona byta statééaiementu oraz wykluczona miwvos¢ uszkodzenia powtok
ochronnych. Elementy o matej sztywsisdbw ptaszczynie poziomej zalecagtaczye w zespoty i transportowa
w pozycji wbudowania. Transport konstrukcji zalsgaprowadzt w mazliwie duzych zespotach
konstrukcyjnych o podobnej masie.

5. Wykonanie robot
5.1. Wymagania ogolne.
Ogolne zasady wykonania wg zalégroducenta oraz pod kontgdhspektora nadzoru.

5.2.Przygotowanie i obrébka elementéw

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementéwwstych przed wbudowaniem powinnydgprawdzone
pod wzgkdem:

— gatunku stali,

- asortymentu,

- wilasnaci,

— wymiaréw i prostoliniowdci.
Elementy, ktorych odchytki wymiarowe pod wzdém prostoliniowéci przekraczaj dopuszczalne odchytki wg
PN-B-03200:1997, powinny podlegarostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji poddarestowaniu lub
gieciu nie powinny wykazywapeknie¢. Wystpienie tego rodzaju uszkodzpowoduje odrzucenie
wykonanych elementéw. Spitzuzywany do prostowania i ¢gia elementéw stalowych powiniendy
sprawdzony i zaakceptowany przezyniera.

Cigcie elementéw naly wykonywa pita, nazycami lub termicznie, mechanicznie lujzznie. Rczne cicie
termiczne naley stosowa tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie inazastosowa ciecia
zmechanizowanego.

Powierzchnie gicia oraz ich krawdzie powinny by czyste, bez znacznych nierévinb
( naderwa, gradu, zadzioréw;uzla, naciekéw i rozpryskéw metalu)

Nadmierne nieréwnizi powierzchni gjcia oraz krawdzie wyci¢ wklestych powinny by zaokaglone i w
miare potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju nie poemn przekracza3%.

Brzegi (kravgdzie) spawania natg przygotowa zgodnie z norsmPN-EN ISO 9692-2. Otwory paduby,
sworznie mana wykonywa przez wykrawanie i wiercenie.

» Scalanie elementéw

Przed przysfpieniem do scalania elementéw stalowych Wykonawezapgrowadza odbior elementéw w
zakresie usugtia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchizytegapcych i brzegéw stykow z
zachowaniem wymagavg, PN-EN 1SO 9013:2002.

Czesci skladowe zjcza powinny by obrobione i ztaone odpowiednio do stosowanej metody spawania i z
zachowaniem dopuszczalnych odchytek zgodnie z PN&H82 | PN-EN ISO 9692-2



Przygotowanie technologii oraz realizacja procespawania i proces6w pomocniczych powinnyg bgodne z
PN-EN 1011 i PN-EN 1011-2.

Osoby kierujce spawaniem i spawacze powinni postaoi@owiednie uprawnienia.
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegi&jadaniu, ocenie jakoiowej i odbiorowi zgodnie z PN-B-06200

Badania ostateczne spoin polegaj na ogidzinach i makroskopowych badaniach nienigzgzh wg PN-75/M-
69703 i PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999) prowadznjestka wskazana przezzymiera lub Irkynier
osobicie.

Polczenia nagczniki mechaniczne natg wykonywa zgodnie z dokumentagcprojektows i wymaganiami
PN-B-06200.

5.3.Montaz elementéw stalowych na budowie

5.3.1.WWWMAGANIA OGOLNE

Przed przysipieniem do montal elementéw, Wykonawca powinien dokérsprawdzenia powtok ochronnych
(ewentualnie je uzupek)i zapozna sie z protokétem odbioru elementéw od Wytwércy i pawdzic to
odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.

5.3.2.RRACE PRZYGOTOWAWCZE | POMIAROWE
Przed przysipieniem do montau elementéw na podporach nglevyznaczy lub skontrolowa:

- polozenie osi elementéw stalowych
- prawidtowas¢ wykonania podpor
Po wykonaniu montas naley skontrolowa:

- polozenie osi elementéw stalowych
- niwelet punktow charakterystycznych,

5.3.3.WWKONANIE POt ACZEN SPAWANYCH

Polczenia spawane powinny bwykonane zgodnie dokumentagrojektova. Wykonanie dodatkowych spoin
wymaga zgody layniera.

W czasie spawania wilgotédwzgledna powietrza nie ni@ by wicksza nk 80%, a temperatura niezskza nk
+5°C. W czasie opadéw atmosferycznych, mgty lulawki miejsce spawania i stanowiska spawaczy:yale
ostonk.

Powierzchniegczonych elementéw powinny byvolne od zgorzelin, rdzy, farby, ttuszczu i innych
zanieczyszczena szerok€ci nie mniejszej i 15 cm.

Spoiny powinny posiadaklas zgodny z dokumentagj projektowy i projektem spawania.

Spoiny czotowe powinny liypodpawane lub wykonane tatechnologi, aby gra byta jednolita i gtadka.
Spoiny po wykonaniu powinny lbyobrobione mechanicznie.

Spoiny po wykonaniu podlegabadaniu, ocenie jakoi i odbiorowi zgodnie z PN-B-06200.

Wykonawca rob6t montawych zobowazany jest gromadéipetrs dokumentagj bada w postaci
radiograméw oraz protokotdw, i przekéza Inzynierowi podczas odbioru kaowego konstrukcji.

5.3.4 VWWKONANIE POL ACZEN NA £ ACZNIKI MECHANICZNE



Polczenia nagczniki mechaniczne natg wykonywa zgodnie z dokumentacprojektovg. Czsci faczone
powinny by docigniete a do uzyskania dobrego przylegania. Dopuszoza@ostawienie szczelin do 0,2
mm, jezeli docisk czsci nie jest wymagany w projekcie.

Sruby powinny by dokrecane do "pierwszego oporu”, sukcesywniesomtika kadego zhcza wieldrubowego,
ale nie powinny b§ przecyzane. Za ,pierwszy opor” natg uwaza¢ dokrecenie ,sih jednej eki” zwyktym
kluczem (bez przedkenia) lub punkt, przy ktérym klucz pneumatycznyza@ trzaské

Sruba po dokgceniu nie powinna przesuwaie ani wyranie drga@ przy ostukiwaniu miotkiem kontrolnym.

5.3.5. TOLERANCJA WYKONANIA
Tolerancje wykonania zgodnie z narfAN-B-06200.

5.3.6.0CYNKOWANIE ELEMENTOW STALOWYCH

Cynkowanie nalgy wykona® po zak@éczeniu wszystkich operacji spawania, wierceniafaaeinia i innych
czynndaci z wyciem elementéw przeznaczonych do cynkowania.

Cynkowanie nalgy przeprowad#i zgodnie z PN EN ISO 1461

Przed ocynkowaniem z powierzchni stali rgleisuré wszelkie zanieczyszczenia, jak np. zgorzelinaardz
oleje i smary, brudzuzel i topnik z procesu spawania.

Stosujc meto@ suchy przedmiot stalowy naky wytrawic w kwasie, optuké&w wodzie i wiazy¢ do stopionego
chlorku cynkowego, nagtnie wysuszy w temperaturze powgj 100C i zanurzy¢ w wannie z cieklym
cynkiem.

Metoda mokra polega na wphym trawieniu przedmiotu, ptukaniu w wodzie i ramarzeniu w cieklym cynku,
ktérego powierzchnia pokryta jest topnikiem.

Minimalny ciezar powtoki cynkowej nie powinien ymniejszy nk 610 g/n powierzchni, tylko w przypadku
elementéw pajczen gwintowych — 305 g/fhpowierzchni.

6. Kontrola jakosci robot

6.1. Wymagania ogolne

Kontrola jakdci wykonania elementéw stalowych polega na spranidzegodndci z dokumentagj projektovg
oraz wymaganiami podanymi w normie PN-B-06200 ariaiejszej ST.

Poszczegodlne etapy wykonania elementdéw stalowyciikierane poprzez spadzenie odpowiedniego
protokotu.

Ocena poszczegolnych etapow robét potwierdzanagisem do Dziennika Budowy.

6. Kontrola jakosci robot

6.1. Ogolne zasady kontroli jad@ rob6t podano w Specyfikaciji Technicznej

Wymagania ogoélne”

6.2 Kontrola jaké ci polega na sprawdzeniu zalédechnologicznych, zgod&o wykonania montau z
projektem oraz wymaganiami podanymi w punkcie 5.

Nalezy sprawdzt prawidtowa¢ monta u oraz jaké¢ dostarczonych wyrobow.

Roboty podlegaj odbiorowi.

7. Obmiar robot

Ogoblne zasady obmiaru rob6t podano w Specyfikeafhniczne)Wymagania
0golne”

7.3. llosé robét okresla sie na podstawie projektu z uwzgédnieniem zmian
zaakceptowanych przez Inspektora nadzoru i sprawdzy/ch w naturze.



8. Odbidr robot
8.1. Ogolne zasady odbioru robét podano w SpedagjfiR@chniczneWymagania
ogolne”

Ogolne wymagania dotygze odbioru rob6t podano w ST 00 ,Wymagania og6lne”.

Do odbioru kacowego w Wytwdrni, Wytworca przektada wszystkie dmlenty techniczngwiadectwa
kontroli laboratoryjnej i technologicznéjiadectwa spawaczy, pomiary odchytékjadectwa jakéci
materiatow, dokumentagprojektowvs, rysunki warsztatowe, protokoty odbiorueéziowego.

Wykonane i zamontowane elementy stalowe przeznacdorwbudowania w istnigja konstrukcg uznaje si

za wykonane i zamontowane zgodnie z dokumenfagjjektovs, niniejsz ST i wymaganiami lzyniera, jeeli
wszystkie wymiary i badania z zachowaniem tolerigmaflanych w dokumentacji projektowej, przywotanych
normach lub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej ST dayjniki pozytywne.

8.2. Wszystkie roboty podlegazasadom odbioru koowego.

9. Podstawa ptatndci
9.1. Ogolne ustalenia dotyge podstawy platrigi podano w Specyfikacji Technicznej
Wymagania ogoélne”

9.2. Podstaw rozliczenia finansowego, z uwzgtinieniem zapiséw zawartych

pomiedzy Wykonawcg a Zamawiajacym w umowie o wykonanie robét,

jest wykonana i odebrana ilé¢ zamontowanych wyrobéw wedtug ceny

jednostkowej robot, ktora obejmuije:

- dostarczenie wyrobow na stanowisko pracy

- mont& w wyznaczonym i odpowiednio przygotowanym miejscu

- uporzdkowanie i oczyszczenie stanowiska pracy z resziaderiatow

9.3. Wykonawca celem skalkulowania wadigednostkowej robot mie st postzy¢ wlkasnymi bazami
cenowymi, rynkowymi cenami jednostkowymi robot jpblikowanymi

w ogolnie dostpnych wydawnictwach Sekocenbud, Intercenbud, Bxbiktb dokona
wyceny w oparciu o istnigge bazy normatywne KNR, KNNR, KNRw na bazie wiasniub
publikowanych sktadnikoéw cenotwdrczych.

10. Przepisy zwazane

1.2.  Normy
1  PN-B-03200:1990 Konstrukcje stalowe. Obliczestayczne i projektowanie.
2  PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe budowlanerivki wykonania i odbioru. Wymagania
podstawowe.
3 PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikagjatunkéw stali.
4 PN-EN 10027-1:1994 Systemy oczyszczania. gtabki stali, symbole gtéwne.
5 PN-EN 10027-2:1994 Systemy oczyszczania. Sgtemy cyfrowe.
6 PN-EN 10021:1997 Ogdlne techniczne wardolsitawy stali i wyrobow stalowych.
7  PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminokgi
8 PN-EN 10204+Ak:1997 Wyroby metalowe. Rodzajkuinentéw kontroli.
9  PN-90/H-01103 Stal. Potwyroby | wigy hutnicze. Cechowanie barwne.
10 PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby Inalyy hutnicze. Cechowanie.
11 PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyrdinytnicze. Pakowanie, przechowywanie i transport.
12 PN-91/H-93407 Stal. Dwuteowniki wal@ne na gaco.
13 PN-H93419:1997 Dwuteowniki stalowe rowigdécienne IPE walcowane na gop. Wymiary.
14 PN-H-93452:1997 Dwuteowniki stalowe szesikpowe walcowane na g@o. Wymiary.
15 PN-H-93400:2003 Ceowniki stalowe waleo@ na gajco. Wymiary.
16 PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowangamaco. Tolerancja ksztattu, wymiaréw i masy.
17 PN-EN 10056-1:2000 glowniki rownoramienne i nieréwnoramienne ze stalstrukcyjnej. Wymiary.
18 PN-EN 10056-2:1998 #owniki rownoramienne i nierbwnoramienne ze stalsgtrukcyjnej. Tolerancja

ksztattu i wymiarow.
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PN-EN 10056-2:1998
/Ap 1:2003 (poprawka)
PN-H-92203:1994
PN-H-92200:1994
PN-73/H-92127
PN-76/H-92325
PN-EN 10219-1:2000

PN-EN 10219-2:2000

PN-73/H-93460.00
PN-73/H-93460.01

PN-73/H-93460.02
PN-73/H-93460.03

PN-73/H-93460.04

PN-73/H-93460.05

PN-73/H-93460.06

PN-ISO 1891:1999
PN-ISO 8992:1996

PN-82/M-82054.20
PN-EN I1SO 4014:2002
PN-61/M-82331
PN-91/M-82341
PN-91/M-82342
PN-EN ISO 887:2002

PN-1SO 10673:2002
PN-77/M-82008
PN-79/M-82009
PN-79/M-82018
PN-EN ISO 3506
PN-EN 729-1 + 4
PN-EN 1011-1+2
PN-EN 29692
PN-EN I1SO 9692-2

PN-EN 759:2000

PN-91/M-69430
PN-EN 12070:2002
PN-73/M-69355
PN-67/M-69356
PN-87/M-04251

PN-EN ISO 9013:2002

Katowniki rownoramienne i nierdwnoramienne ze stalstrukcyjnej. Tolerancja
ksztattu i wymiarow.

Stal. Blachy uniwersalne. Wymiar

Stal. Blachy grube. Wymiary.

Blachy staloweberkowe.

Bednarka stalowa bez pokrycisoltymkowana.

Ksztaltowniki zamkta ze szwem wykonywane na zimno ze stali konsttjalch
niestopowych i drobnoziarnistych. Techniczne waradstawy.

Ksztaltowniki zamkte ze szwem wykonywane na zimno ze stali konsttjalch
niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wyrpiewielkosci statyczne.

Ksztaltowniki stalowetgi na zimno otwarte.
Ksztattowniki stalowe gite na zimno otwarte.
Katowniki rownoramienne ze stalieglowej zwykiej jakéci o RM do 490 MPa.

Ksztattowniki stalowetgi na zimno otwarte.
Katowniki rownoramienne ze stalieglowej zwykiej jakéci o RM do 490 MPa.

Ksztattowniki stalowetgi na zimno otwarte.
Ceowniki réwnoramienne ze staleglowej zwyktej jakéci o RM do 490 MPa.

Ksztattowniki stalowetgi na zimno otwarte.
Ceowniki réwnoramienne ze stali niskostopowej ovppibszonej wytrzymatéci o
RM powyzej 490 MPa.

Ksztattowniki stalowetgi na zimno otwarte.
Katowniki nieréwnoramienne ze stalicglowej zwyktej jakéci o RM do 490 MPa.

Ksztattowniki stalowetgi na zimno otwarte.
Katowniki nierbwnoramienne ze stali niskostopowejoalwyzszonej
wytrzymaitaici o RM powyzej 490 MPa.
Sruby, wkrety, naketki i akcesoria. Terminologia.

@€gci zlgczne. Ogdlne wymagania dleub, wkretow, srub dwustronnych i
nakretek.
Sruby, wkrety i nakrtki. Pakowanie, Przechowywanie i transport.
Sruby z them sz&iokatnym. Klasy doktadnézi A i B.
Sruby pasowane z tbem sziokatnym.
Sruby pasowane z tbem sziokatnym z gwintem krotkim.
Sruby pasowane z tbem soiokatnym z gwintem diugim.

Podkiadki egie dosrub, wkrtéw i naketek ogéinego przeznaczenia. Uktad
0golny.

Podktadki gigte dosrub z podkladi. Szereg mahgredni i duy. Klasa
doktadndgci A.

Podktadki spryste.

Podktadki klinowe do dwuteownikow.

Podktadki klinowe do ceownikow.

Wiaskoi mechaniczne gZci zlagcznych ze stali nierdzewnych odpornych na
korozje ( wszystkie arkusze)

Spawalnictwo — Spawanie meRgine wymagania ..........

Spawanie — wytyczne dofpezspawania metali- €& 1........

Spawanie tukowe elektrodami otulongmawanie tukowe w ostonach gazowych i
spawanie gazowe — przygotowanie brzegéw do spavesaia

Spawanie i procesy pokrewnayddtowanie brzegéw do spawaniaetiz2:
Spawanie stali tukiem krytym

Spawalnictwo. Materialy dodatkalwespawania. Warunki techniczne dostawy
materiatdw dodatkowych do spawania. Rodzaj wyretymiary, tolerancje i
znakowanie.

Spawalnictwo. Elektrody stalowelate do spawania i napawania stali. Ogélne
wymagania i badania.

Materiaty dodatkowe do spawadbiaty elektrodowe, druty i pty do spawania
lukowego stali odpornych petzanie. Klasyfikacja.

Topniki do spawania i napawaniaehn krytym.

Topniki do spawariazlowego.

Struktura geometryczna powierzcBhropowaté¢ powierzchni. Wartéci
liczbowe parametrow.

Spawanie i procesy pokreWrasyfikacja jakdci i tolerancje wymiarow
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PN-75/M-69703
PN-85/M-69775

PN-EN 970:1999
PN-87/M-69776

PN-EN 1435:2001
PN-EN 1712:2001

PN-87/M-69772

BN-89/1076-02

ISO 1459
PN-EN ISO 1461

powierzchni citych termicznie (cicie tlenem).

Spawalnictwo. Wadyaty spawanych. Nazwy i olkdlenia.

Spawalnictwo. Wadligéozigczy spawanych. Oznaczenie klas wadkeiona
podstawie ogidzin zewrtrznych.

Spawalnictwo. Badania nienigeezhczy spawanych. Badania wizualne.

Spawalnictwo. OKhenie wysokéci wad spoin na podstawiegjasci optycznej na
radiogramie.

Badania nienisgmz zhczy spawanych. Badania radiograficzraezy spawanych.

Badania nienisgmz zhczy spawanych. Badania ultad ¢ckowe zhczy
spawanych.

Spawalnictwo. Klasyfikacja wadlsebztaczy spawanych na podstawie
radiogramow.

Ochrona przed korpZpowtoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na
konstrukcjach stalowych, staliwnyctieliwnych. Wymagania i badania.

Cynkowanie ogniowe

Powtoki cynkowe nanoszone nansédbd; zanurzeniow (cynkowanie
jednostkowe) — Wymagania i badania.



