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1.  WSTĘP 

1.1.  Przedmiot ST 

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące 
wykonania i odbioru robót konstrukcji stalowych dla inwestycji pn. „Budowa budynku 
Centrum Usług Publicznych w Opolu, Zadanie nr 2”. 
 
1.2.  Zakres stosowania ST 

Szczegółowa specyfikacja techniczna jest dokumentem będącym podstawą do 
udzielenie zamówienia i zawarcia umowy na wykonanie robót zawartych w pkt 1.1  
 
1.3.  Określenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami i 
wytycznymi. 
 
1.4.  Zakres robót objętych ST 

Roboty, których dotyczy szczegółowa specyfikacja techniczna obejmują wszystkie 
czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie i montaż konstrukcji stalowych, 
występujących w obiekcie przetargowym. 
 
1.5.  Ogólne wymagania dotyczące robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, ich zgodność z 
dokumentacją projektową, ST i poleceniami Inżyniera. 
 

2.  MATERIAŁY 

2.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów podano w OST „Wymagania ogólne” pkt 3.1. 
 
2.2.  Materiały potrzebne do wykonania robót 

Konstrukcja stalowa i Elementy stalowe: 

Wszystkie materiały i wyroby powinny mieć zaświadczenia o jakości zgodnie z PN-EN 
45014 i PN-EN 10204 lub wyniki badań laboratoryjnych potwierdzające wymaganą 
jakość. Materiały i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych, powinny być 
dobierane odpowiednio do wymagań projektowych.  

Materiały i wyroby należy przechowywać i konserwować zgodnie z warunkami 
technicznymi w sposób umożliwiający łatwą i jednoznaczną identyfikację każdej 
dostawy. Wyroby nieoznaczone nie powinny być stosowane na elementy konstrukcji 
nośnej. 

Wszystkie materiały do wykonania konstrukcji stalowych powinny odpowiadać 
wymaganiom zawartym w dokumentach odniesienia (normach, aprobatach 
technicznych), a ich rodzaj i gatunek powinien ściśle odpowiadać wymaganiom 
przedstawionym w dokumentacji wykonawczej. 

Elementy konstrukcji stalowych wytwarzane będą w specjalistycznych wytwórniach, a 
po dostarczeniu na plac budowy montowane i łączone przy pomocy śrub. 

Szczegółowe wymiary i detale konstrukcyjne elementów – wg dokumentacji 
wykonawczej. 

 

Każda część konstrukcji i pakiet podobnych części, w każdej fazie procesu 
wytwarzania, powinny być jednoznacznie określone przez odpowiedni system 
identyfikacji. Każda część składowa powinna być oznakowana trwałym znakiem 
identyfikacyjnym w sposób nie powodujący jej uszkodzenia. Wybijane numery lub 
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wytłoczone znaki są dozwolone, jako oznakowanie pojedynczych części lub pakietów 
podobnych części w miejscach dostosowanych do procesu technologicznego. Projekt 
może wykluczać stosowanie takiego znakowania lub określać strefy, w których nie 
dopuszcza się znakowania części twardym stemplem i stanowić, czy w tych strefach 
można użyć stempli miękkich (powierzchniowych). Nie dopuszcza się znakowania przy 
pomocy przecinaka. 

Rodzaj zestawów malarskich do zabezpieczenia przeciwkorozyjnego i 
przeciwogniowego należy dobierać wg projektu wykonawczego konstrukcji stalowych 
lub na podstawie wytycznych Projektanta. 

 

3.  SPRZĘT 

3.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podane są w ogólnej specyfikacji technicznej 
„Wymagania ogólne” pkt 3.2. 
 
3.2.  Sprzęt do transportu i montażu konstrukcji 

Do transportu i montażu konstrukcji należy używać żurawi, wciągarek, dźwigników, 
podnośników i innych urządzeń. Wszelkie urządzenia dźwigowe, zawiesia i trawersy 
podlegające przepisom o dozorze technicznym powinny być dostarczone wraz z 
aktualnymi dokumentami uprawniającymi do ich eksploatacji. 
 
3.3.  Sprzęt do robót spawalniczych 

Stosowany sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy zgodnie z 
technologią spawania i dokumentacją konstrukcyjną. Spadki napięcia prądu 
zasilającego nie powinny być większe jak 10%. Eksploatacja sprzętu powinna być 
zgodna z instrukcją. 
Stanowiska spawalnicze powinny być odpowiednio urządzone - spawarki powinny stać 
na izolującym podwyższeniu i być zabezpieczone od wpływów atmosferycznych 
Sprzęt pomocniczy powinien być przechowywany w zamykanych pomieszczeniach. 
Stanowisko robocze powinno być urządzone zgodnie z przepisami bhp i 
przeciwpożarowymi, zabezpieczone od wpływów atmosferycznych, oświetlone z 
dostateczną wentylacją; 
Stanowisko robocze powinno być odebrane przez Inżyniera. 
 

4.  TRANSPORT 

4.1.  Wymagania ogólne  

Ogólne wymagania dotyczące transportu podane są w OST „Wymagania ogólne” pkt 
3.3. 
Elementy konstrukcyjne mogą być przewożone dowolnymi środkami transportu. 
 
4.2.  Transport materiałów  

Podczas transportu materiały i elementy konstrukcji powinny być zabezpieczone przed 
uszkodzeniami lub utratą stateczności. 
Dostawa - dowolnym środkiem transportu, zaakceptowanym przez Inspektora Transport 
pionowy za pomocą dźwigu. 
 
4.3.  Składowanie materiałów i konstrukcji 

Konstrukcje i materiały dostarczone na budowę powinny być wyładowywane żurawiami. 
Do wyładunku mniejszych elementów można użyć wciągarek lub wciągników. Elementy 
ciężkie, długie i wiotkie należy przenosić za pomocą zawiesi i usztywnić dla 
zabezpieczenia przed odkształceniem. Elementy układać w sposób umożliwiający 
odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny być w miarę możliwości 
składowane w sąsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania. 



 

Budowa budynku Centrum Usług Publicznych w Opolu  
Zadanie nr 2  

Specyfikacja techniczna 
05_ST_AW_KW-04 
 

Heinle Wischer und Partner 
Architekci Sp. z o.o. 

 

Lipiec 2018 

 

  

Na miejscu składowania należy rejestrować konstrukcje niezwłocznie po ich nadejściu, 
segregować i układać na wyznaczonym miejscu, oczyszczać i naprawiać powstałe w 
czasie transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powłoki 
antykorozyjnej. 

Konstrukcję należy układać w pozycji poziomej na podkładkach drewnianych z bali lub 
desek na wyrównanej do poziomu ziemi w odległości 2.0 do 3.0 m od siebie. 

Elementy, które po wbudowaniu zajmują położenie pionowe składować w tym samym 
położeniu. 

Elektrody składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed 
zawilgoceniem. 

 

5.  WYKONANIE ROBÓT. 

5.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne zasady wykonania robót podano w OST „Wymagania Ogólne” pkt.4. 

Przed przystąpieniem do produkcji lub do montażu czy to w warsztacie, czy też na 
placu budowy, konstruktor winien upewnić się, że plany dotyczące tych robót uzyskały 
zgodę Architekta i Inspektorów Nadzoru oraz że wszystkie homologacje metod 
spawania oraz metoda montażu zostały zaakceptowane. 

Wykonawca winien dysponować odpowiednimi placami do montażu wstępnego oraz do 
składowania. Czynności montażu wstępnego odbywają się obligatoryjnie w zakładzie 
produkcyjnym. Wykonawca winien poczynić wszelkie starania, aby upewnić się, iż 
montaż można przeprowadzić na placu budowy bez potrzeby ew. późniejszych napraw 
na miejscu, powodujących opóżnienia lub wpływające na jakość obiektu budowlanego. 
Wszystkie prace wykonane zarówno w fabryce, jak i na placu budowy winny być 
bezwzględnie sprawdzane przez producenta. Szkielety konstrukcji stalowych należy 
produkować zgodnie z prawidłami rzemiosła technicznego. 

Wszystkie wykorzystane materiały konstrukcyjne winny być nowe i czyste, a w 
przypadku fragmentów przeznaczonych do połączeń śrubami o dużej wytrzymałości - 
dostarczane na plac budowy z zabezpieczeniem osłonami. 

Obróbkę plastyczną elementów konstrukcyjnych należy przeprowadzić przy 
zastosowaniu takich środków ostrożności, aby operacje kształtowania odbywały się 
stopniowo i w sposób ciągły oraz nie powodowały ani pęknięć, ani rozdarć, ani też 
nadmiernego zmniejszenia ich grubości. Bardziej wskazana jest obróbka na prasach 
aniżeli młotem mechanicznym. 

Wymiarowanie długości lub cięcie elementów konstrukcyjnych należy wykonać przy 
pomocy nożyc, piły lub palnika gazowego. Cięcia powinny byż czyste, bez 
zniekształceń ani pęknięć. W związku z tym, cięcia wykonane nożycami nie wymagają 
już obróbki przecinakiem czy tarczą szlifierską. Jeżeli jednak części złączne pozostają 
widoczne po zamontowaniu, ostre krawędzie należy dokładnie ukosować lub wykrawać. 

Elementy łączone winny dobrze przystawać do siebie. Powierzchnie styczne należy 
dokładnie oczyszcić szczotką lub piaszczarką. 

Powierzchnie styczne elementów konstrukcyjnych łączone przy pomocy śrub o dużej 
wytrzymałości należy poddać piaskowaniu zgodnie z obowiązującą normą, dokładnie 
wyszczotkować i odtłuścić, oczyszcić z ziaren spawalniczych i nie malować (chyba że 
Architekt i Inspektorzy Nadzoru wyrażą zgodę na zastosowanie specjalnej farby, 
odpowiedniej dla tego typu połączenia). Klasy dokładności przygotowania powierzchni 
wymienione są na planach, tak samo jak tolerancje wykonania otworów w połączeniach 
śrubowych. Rodzaj przygotowania powierzchni połączeń na śruby o dużej 
wytrzymałościch winien być zgodny ze współczynnikiem tarcia wybranym przez 
Wykonawcę oraz zatwierdzonym przez projektanta konstrukcji (Współczynnik ten nie 
może być niższy niż 0,3). 
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W przypadku wystąpienia jakichkolwiek zakłóceń w czasie robót (wadliwa regulacja 
maszyn, niewłaściwe manewrowanie operatorów sprzętu), Wykonawca jest uważany za 
jedynego odpowiedzialnego i winien temu zaradzić, ponosząc przy tym wszelkie koszty. 

Powinien on również dostarczyć Inzynietrowi i Inspektorom Nadzoru imienne 
świadectwa o kwalifikacjach i kompetencjach spawaczy zarówno w zakładzie 
produkcyjnym, jak i na placu budowy, zgodnie z normami. 

 
5.2.  Montaż elementów stalowych 

Montaż powinien być wykonywany zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montażu 
z zastosowaniem środków zapewniających stateczność w każdej fazie montażu oraz 
osiągnięcie projektowanej nośności i sztywności po ukończeniu robót. Projekt montażu 
powinien być przygotowany przez dostawcę konstrukcji oraz być akceptowany przez 
projektanta konstrukcji. Przed rozpoczęciem montażu na placu budowy powinny być 
spełnione wszystkie niezbędne warunki określone w specyfikacji technicznej i w 
projekcie montażu. Jeżeli roboty wykonywane są przez kilku wykonawców, projekt 
montażu powinien być przez nich uzgodniony pod względem terminu wykonywania 
robót, obciążeń montażowych i warunków zapewnienia bezpieczeństwa pracy. 

Metoda montażu konstrukcji powinna być określona w projekcie montażu na podstawie 
założeń projektowych, warunków placu budowy oraz posiadanego sprzętu i 
doświadczenia wykonawcy. Projekt montażu powinien określać kolejność montażu, 
sposób zapewnienia stateczności konstrukcji podczas montażu i po jego ukończeniu, 
stężenia i podpory montażowe oraz warunki ich usunięcia, stężenia z blachy fałdowej 
zabezpieczające elementy przed zwichrzeniem lub zapewniające stateczność 
konstrukcji, podniesienia wykonawcze warsztatowe i montażowe, terminy wykonania i 
rodzaj podlewek fundamentowych, inne czynniki, które mogą mieć wpływ na 
bezpieczeństwo konstrukcji podczas montażu. 

Elementy konstrukcji powinny być trwale i widocznie oznakowane zgodnie z 
oznaczeniami przyjętymi na rysunkach montażowych. Transport i składowanie 
elementów należy wykonywać w sposób zabezpieczający je przed uszkodzeniami. 
Łączniki i elementy złączne powinny być odpowiednio opakowane, oznakowane i 
przechowywane w warunkach suchych 

Jeżeli uszkodzone elementy są naprawiane przed montażem, sposób naprawy 
powinien być uzgodniony z osobą uprawnioną do kontroli jakości. W każdym stadium 
montażu konstrukcja powinna mieć zdolność przenoszenia sił wywołanych wpływami 
atmosferycznymi oraz obciążeniami montażowymi, sprzętem i materiałami. Połączenie 
na śruby kotwiące nie powinno być traktowane jako utwierdzenie podstawy słupa w 
czasie montażu bez sprawdzenia rachunkowego. Roboty należy tak wykonywać, aby 
żadna część konstrukcji nie została podczas montażu przeciążona lub trwale 
odkształcona. Stałe połączenia elementów konstrukcji powinny być wykonywane 
dopiero po dopasowaniu styków i wyregulowaniu całej konstrukcji lub jej niezależnej 
części. 

Przekładki stosowane do regulacji konstrukcji w połączeniach należy wykonywać ze 
stali o odpowiednich własnościach plastycznych, a po osadzeniu zabezpieczyć przed 
wypadnięciem. W połączeniach śrubowych zakładkowych szczelina w styku 
niesprężanym nie powinna przekraczać 2 mm, a w styku sprężanym 1 mm. Stosowane 
przekładki nie powinny być cieńsze niż 2 mm. 

Zaleca się dopasowywanie otworów na śruby za pomocą przebijaków; w razie 
konieczności można je rozwiercać. 

W przypadkach, w których zastosowanie przekładek nie pozwala na wyregulowanie 
konstrukcji, należy dokonać odpowiedniej korekty elementów w warsztacie lub na 
budowie po uzgodnieniu z projektantem. 
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5.3.  Połączenia spawane 

Brzegi do spawania wraz z przyległymi pasami szerokości 15 mm powinny być 
oczyszczone z rdzy, farby i zanieczyszczeń oraz nie powinny wykazywać rozwarstwień i 
rzadzizn widocznych gołym okiem. 
Kąt ukosowania, położenie i wielkość progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyłki 
przyjmuje się według właściwych norm spawalniczych. 
Szczelinę między elementami o nieukosowanych brzegach stosować nie większą od 
1,5 mm. 
Wykonanie spoin 
Rzeczywista grubość spoin może być większa od nominalnej 

 20%, a tylko miejscowo dopuszcza się grubość mniejszą: 

 5% – dla spoin czołowych 

 10% – dla pozostałych. 
Dopuszcza się miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jeśli wady te mieszczą się 
w granicach grubości spoiny. Niedopuszczalne są pęknięcia, braki przetopu, kratery i 
nawisy lica. 
Wymagania dodatkowe takie jak: 

 obróbka spoin 

 przetopienie grani 

 wymaganą technologię spawania może zalecić Inżynier wpisem do dziennika 
budowy. 
Zalecenia technologiczne 

 spoiny szczepne powinny być wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny 
konstrukcyjne 

 wady zewnętrzne spoin można naprawić uzupełniającym spawaniem, natomiast 
pęknięcia, nadmierną ospowatość, braki przetopu, pęcherze należy usunąć przez 
szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie. 

 
5.4.  Program wytwarzania konstrukcji w Wytwórni 

 
Rozpoczęcie Robót może nastąpić po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora 
Nadzoru programu Robót. Program sporządzany jest przez Wytwórcę. 

Program powinien zawierać deklarację Wytwórcy o szczegółowym zapoznaniu się z 
Dokumentacją Projektową i Specyfikacjami. 
 
Program Robót musi uwzględniać spełnienie wszystkich ustaleń zawartych w ST.  
Rysunki warsztatowe sporządza Wykonawca. 
 
5.5.  Program montażu i scalania konstrukcji na miejscu budowy 

 
Rozpoczęcie Robót może nastąpić po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora 
Nadzoru programu montażu.  
Program powinien zawierać protokół odbioru konstrukcji od Wykonawcy oraz: 
1) harmonogram terminowy realizacji; 
2) informację o personelu kierowniczym i technicznym Wytwórcy; 
3) informację o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest 

udokumentowanie kwalifikacji; 
4) projekt montażu; 
5) sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jeśli podczas montażu będzie ona 

podpierana w innych punktach niż przewiduje to dokumentacja Projektowa; 
6) informacje o podwykonawcach; 
7) informacje o podstawowym sprzęcie montażowym przewidzianym do realizacji 

zadania; 
8) projekt technologii spawania; 
9) sposób zapewnienia badań ujętych w Specyfikacji; 
10) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczeństwa osób, które mogą znaleźć się 

w obszarze prac montażowych; 
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6.  KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

Ogólne ustalenia dotyczące podstaw płatności podano w pkt 5 „Wymagania ogólne” 
specyfikacji technicznej. 
Kontrola jakości polega na sprawdzeniu zgodności wykonania robót z projektem oraz 
wymaganiami podanymi w punkcie 5. 
Roboty podlegają odbiorowi. 
 

7.  OBMIAR ROBÓT 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w OST „Wymagania ogólne” pkt 6. 
Jednostkami obmiarowymi dla wykonania konstrukcji stalowej jest masa gotowej 
konstrukcji w tonach [t] oraz ilość gotowych elementów stalowych w sztukach [szt]. 
 

8.  ODBIÓR ROBÓT 

Ogólne zasady odbioru robót podano w OST „Wymagania ogólne” pkt 7. 
Roboty uznaje się za zgodne z dokumentacją projektową, ST i wymaganiami Inspektora 
nadzoru, jeżeli wszystkie pomiary i badania (z uwzględnieniem dopuszczalnych 
tolerancji) wg pkt. 6 ST dały pozytywny wynik. 
Wszystkie roboty podlegają zasadom odbioru robót zanikających. 
 

9.  PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w OST „Wymagania ogólne” 
pkt 8 

Cena jednostkowa wykonania 1 tony [t] konstrukcji stalowej obejmuje: 

 dostarczenie materiałów i sprzętu, 

 montaż całej konstrukcji stalowej z zabezpieczeniem antykorozyjnym, 

 roboty wykończeniowe i uporządkowanie terenu, 

 przeprowadzenie wymaganych pomiarów. 

Cena jednostkowa montażu 1 sztuki [szt] elementu konstrukcji stalowej obejmuje: 

 dostarczenie materiałów i sprzętu, 

 montaż poszczególnych elementów stalowych z zabezpieczeniem 
antykorozyjnym, 

 roboty wykończeniowe i uporządkowanie terenu, 

 przeprowadzenie wymaganych pomiarów. 
 

10.  PRZEPISY ZWIĄZANE 

• PN-86/B-01806 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogólne zasady 
użytkowania konserwacji i napraw. 

• PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie  
• PN-EN 287-1+A1 Spawalnictwo – Egzaminowanie spawaczy - Stale 
• PN-EN 288-1 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie - 

Postanowienia ogólne dotyczące spawania 
• PN-EN 288-2 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie - 

Instrukcja technologiczna spawania łukowego 
• PN-EN 288-3 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie - 

Badania technologii spawania łukowego stali 
• PN-EN 288-5 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie- 

Uznawanie na podstawie stosowania uznanych materiałów dodatkowych do 
spawania łukowego 

• PN-EN 288-6 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie - 
Uznawanie na podstawie uzyskanego doświadczenia 

• PN-EN 288-7 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie - 
Uznawanie na podstawie stosowania standardowej technologii spawania łukowego 

• PN-EN 288-8 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie- 
Uznawanie na podstawie badania przedprodukcyjnego spawania 
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• PN-EN 439 Spawalnictwo - Materiały dodatkowe do spawania - Gazy osłonowe do 
łukowego spawania i cięcia  

• PN-EN 440 Spawalnictwo - Materiały dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe i 
stopiwo do spawania łukowego elektrodą topliwą w osłonie gazów stali 
niestopowych i drobnoziarnistych - Oznaczenie 

• PN-EN 473 Badania nieniszczące - Kwalifikacja i certyfikacja personelu badań 
nieniszczących - Zasady ogólne 

• PN-EN 493 Części złączne - Nieciągłości powierzchni - Nakrętki 
• PN-EN 499 Spawalnictwo - Materiały dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do 

ręcznego spawania łukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych - Oznaczenie 
• PN-EN 719 Spawalnictwo - Nadzór spawalniczy - Zadania i odpowiedzialność 
• PN-EN 729-1 Spawalnictwo - Spawanie metali - Wytyczne doboru wymagań 

dotyczących jakości i stosowania 
• PN-EN 729-2 Spawalnictwo - Spawanie metali - Pełne wymagania dotyczące jakości 

w spawalnictwie 
• PN-EN 729-3 Spawalnictwo - Spawanie metali - Standardowe wymagania dotyczące 

jakości w spawalnictwie 
• PN-EN 729-4 Spawalnictwo - Spawanie metali - Podstawowe wymagania dotyczące 

jakości w spawalnictwie 
• PN-EN 756 Spawalnictwo - Materiały dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe i 

kombinacje drut-topnik do spawania łukiem krytym stali niestopowych i 
drobnoziarnistych - Oznaczenie 

• PN-EN 757 Materiały dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do ręcznego 
spawania łukowego stali o wysokiej wytrzymałości - Oznaczenie 

• PN-EN 758 Materiały dodatkowe do spawania - Druty proszkowe do spawania 
łukowego w osłonie i bez osłony gazowej stali niestopowych i drobnoziarnistych - 
Klasyfikacja 

• PN-EN 760 Materiały dodatkowe do spawania - Topniki do spawania łukiem krytym - 
Oznaczenie PN-EN 970 Spawalnictwo - Badania nieniszczące złączy spawanych - 
Badania wizualne 

• PN-EN 1011-1 Spawanie - Wytyczne dotyczące spawania metali-Części: Ogólne 
wytyczne dotyczące spawania łukowego  

• PN-EN 1011-2 (U) Spawanie - Wytyczne dotyczące spawania metali - Część 2: 
Spawanie łukowe stali ferrytycznych 

• PN-EN 1043-1 Spawalnictwo - Badania niszczące metalowych złączy spawanych - 
Próba twardości - Próba twardości złączy spawanych łukowo 

• PN-EN 1289 Badania nieniszczczące złączy spawanych. Badania penetracyjne 
złączy spawanych. Poziomy akceptacji 

• PN-EN 1291 Badania nieniszczczące złączy spawanych - Badania magnetyczno-
proszkowe złączy spawanych – Poziomy akceptacji 

• PN-EN 1418 Personel spawalniczy-Egzaminowanie operatorów urządzeń 
spawalniczych oraz nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w pełni 
zmechanizowanego i automatycznego spajania metali 

• PN-EN 1668 Materiały dodatkowe do spawania - Pręty, druty do spawania łukowego 
w osłonach gazów elektrodą wolframową stali niestopowych i drobnoziarnistych oraz 
ich stopiwa - Klasyfikacja 

• PN-EN 1712 Badania nieniszczące złączy spawanych - Badania ultradźwiękowe 
złączy spawanych - Poziomy akceptacji 

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

• PN-EN 10113-1 Wyroby walcowane na gorąco ze spawalnych drobnoziarnistych 
stali konstrukcyjnych. Ogólne warunki dostawy 

• PN-EN 10113-2 Wyroby walcowane na gorąco ze spawalnych drobnoziarnistych 
stali konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy wyrobów po normalizowaniu lub 
walcowaniu normalizującym 

• PN-EN 10113-3 Wyroby walcowane na gorąco ze spawalnych drobnoziarnistych 
stali konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy wyrobów po walcowaniu 
termomechanicznym. 
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• PN-EN 10137-1 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o 
podwyższonej wytrzymałości w stanie ulepszonym cieplnie lub utwardzonym 
wydzieleniowo - Ogólne warunki dostawy 

• PN-EN 10137-2 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o 
podwyższonej wytrzymałości w stanie ulepszonym cieplnie lub utwardzonym 
wydzieleniowo - Warunki dostawy stali ulepszonych cieplnie 

• PN-EN 10155 Stale konstrukcyjne trudno rdzewiejące - Techniczne warunki dostawy 
• PN-EN 10204+A1 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentów kontroli 
• PN-EN 12062 Spawalnictwo - Badania nieniszczące złączy spawanych - Zasady 

ogólne dotyczące metali 
• PN-EN 12500 (U) Ochrona metali przed korozją- Ryzyko korozji w warunkach 

atmosferycznych - Klasyfikacja, określanie i ocena korozyjności atmosfery 
• PN-EN 12535 (U) Materiały dodatkowe do spawania - Druty proszkowe do spawania 

łukowego w osłonie gazów stali o wysokiej wytrzymałości - Klasyfikacja 
• PN-EN 12534 Materiały dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe, druty i pręty 

do spawania łukowego w osłonach gazów stali o wysokiej wytrzymałości oraz ich 
stopiwa - Klasyfikacja 

• PN-EN 12517 Badania nieniszczące złączy spawanych - Badania radiograficzne 
złączy spawanych - Poziomy akceptacji 

• PN-EN 13507 Natryskiwanie cieplne - Przygotowanie powierzchni metalowych 
przedmiotów i części przed natryskiwaniem cieplnym. 

• PN-EN 20286-2 Układ tolerancji i pasowań ISO - Tablice klas tolerancji normalnych 
oraz odchyłek, granicznych otworów i wałków 

• PN-EN 20898-2 Własności mechaniczne części złącznych - Nakrętki z określonym 
obciążeniem próbnym -Gwint zwykły 

• PN-EN 22063 Powłoki metalowe i inne nieorganiczne - Natryskiwane cieplnie - 
Cynk, aluminium i ich stopy 

• PN-EN 22553 Rysunek techniczny - Połączenia spawane, zgrzewane i lutowane - 
Umowne przedstawianie na rysunkach 

• PN-EN 24063 Spawanie, zgrzewanie i lutowanie metali - Wykaz metod i ich 
oznaczenia numeryczne stosowane w umownym przedstawianiu połączeń na 
rysunkach (ISO 4063:1990) 

• PN-EN 24624 Farby i lakiery - Próba odrywania do oceny przyczepności 
• PN-EN 25817 Złącza stalowe spawane łukowo - Wytyczne do określania poziomów 

jakości według niezgodności spawalniczych 
• PN-EN 26157-1 Części złączne - Nieciągłości powierzchni - Śruby, wkręty i śruby 

dwustronne ogólnego stosowania 
• PN-EN 26520 Klasyfikacja niezgodności spawalniczych w złączach spawanych 

metali wraz z objaśnieniami 
• PN-EN 29692 Spawanie łukowe elektrodami otulonymi, spawanie łukowe w 

osłonach gazowych i spawanie gazowe - Przygotowanie brzegów do spawania stali 
• PN-EN 45014 Ogólne kryteria deklaracji zgodności składanej przez dostawcę 
• PN-EN ISO 898-1 Własności mechaniczne części złącznych wykonanych ze stali 

węglowej oraz stopowej -Śruby i śruby dwustronne 
• PN-EN ISO 1461 Powłoki cynkowe nanoszone na stal metodą zanurzeniową 

(cynkowanie jednostkowe) -Wymagania i badania 
• PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery - Metoda siatki nacięć PN-EN ISO 2808 Farby i 

lakiery - Oznaczanie grubości powłoki  
• PN- EN ISO 3269 (U) Części złączne - Badanie zgodności 
• PN-EN ISO 3506 Własności mechaniczne części złącznych ze stali nierdzewnych 

odpornych na korozję (wszystkie arkusze) 
• PN-EN ISO 4014 (U) Śruby z łbem sześciokątnym - Klasy dokładności A i B 
• PN-EN ISO 4016 (U) Śruby z łbem sześciokątnym - Klasa dokładności C 
• PN-EN ISO 4017(U) Śruby z gwintem na całej długości z łbem sześciokątnym - 

Klasy dokładności A i B 
• PN-EN ISO 4018 (U) Śruby z gwintem na całej długości z łbem sześciokątnym - 

Klasa dokładności C 
• PN-EN ISO 4032 (U) Nakrętki sześciokątne, odmiana 1 - Klasy dokładności A i B 
• PN-EN ISO 4034 (U) Nakrętki sześciokątne - Klasa dokładności C 
• PN-EN ISO 4042 Części złączne - Powłoki elektrolityczne 
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• PN-EN ISO 4759-1 (U) Tolerancje części złącznych - Część 1: Śruby, wkręty, śruby 
dwustronne i nakrętki –Klasy dokładności A B i C 

• PN-EN ISO 4759-3 (U) Tolerancje części złącznych - Część 3: Podkładki okrągłe do 
śrub, wkrętów i nakrętek Klasy dokładności A i C 

• PN-EN ISO 7089 (U) Podkładki okrągłe - Szereg normalny - Klasa dokładności A 
• PN-EN ISO 7090 (U) Podkładki okrągłe ze ścięciem - Szereg normalny - Klasa 

dokładności A 
• PN-EN ISO 7091 (U) Podkładki okrągłe - Szereg normalny - Klasa dokładności C 
• PN-EN ISO 8502-2 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 

podobnych produktów - Badania służące do oceny czystości powierzchni - 
Laboratoryjne oznaczanie chlorków na oczyszczonych powierzchniach 

• PN-EN ISO 8502-4 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 
podobnych produktów - Badania służące do oceny czystości powierzchni - Wytyczne 
dotyczące oceny prawdopodobieństwa kondensacji pary wodnej przed nakładaniem 
farby 

• PN-EN ISO 8502-6 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 
podobnych produktów - Badania służące do oceny czystości powierzchni - 
Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczeń do analizy. Metoda Bresle'a 

• PN-EN ISO 8502-9 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 
podobnych produktów - Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 9: 
Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie 

• PN-EN ISO 8503-1 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 
podobnych produktów – Charakterystyki chropowatości powierzchni podłoży 
stalowych po obróbce strumieniowo-ściernej. Wyszczególnienie i definicje wzorców 
ISO profilu powierzchni do oceny powierzchni po obróbce strumieniowo-ściernej 

• PN-EN ISO 8503-2 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 
podobnych produktów – Charakterystyki chropowatości powierzchni podłoży 
stalowych po obróbce strumieniowo-ściernej. Metoda stopniowania profilu 
powierzchni stalowych po obróbce strumieniowo-ściernej - Sposób postępowania z 
użyciem wzorca 

• PN-EN ISO 8503-3 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 
podobnych produktów – Charakterystyki chropowatości powierzchni podłoży 
stalowych po obróbce strumieniowo-ściemej - Metoda kalibrowania wzorców ISO 
profilu powierzchni do określenia profilu powierzchni - Sposób postępowania z 
użyciem mikroskopu 

• PN-EN ISO 8503-4 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 
podobnych produktów – Charakterystyki chropowatości powierzchni podłoży 
stalowych po obróbce strumieniowo-ściemej - Metoda kalibrowania wzorców ISO 
profilu powierzchni do określania profilu powierzchni - Sposób postępowania z 
użyciem przyrządu stykowego 

• PN-EN ISO 9001 Systemy zarządzania jakością-Wymagania 
• PN-EN ISO 9013 Spawanie i procesy pokrewne - Klasyfikacja jakości i tolerancje 

wymiarów powierzchni ciętych termicznie (cięcie tlenem). 
• PN-EN ISO 9692-2 Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegów do 

spawania - Część 2: Spawanie stali łukiem krytym 
• PN-EN ISO 10683 (U) Części złączne - Powłoki cynkowe nakładane 

nieelektrolitycznie 
• PN-EN ISO 12944-2 Farby i lakiery - Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych 

za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 2: Klasyfikacja środowisk 
• PN-EN ISO 12944-3 Farby i lakiery - Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych 

za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 3: Zasady projektowania 
• PN-EN ISO 12944-4 Farby i lakiery - Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych 

za pomocą,, ochronnych systemów malarskich. Część 4: Rodzaje powierzchni i 
sposoby przygotowania powierzchni 

• PN-EN ISO 12944-7 Farby i lakiery - Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych 
za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 7: Wykonywanie i nadzór prac 
malarskich 

• PN-EN ISO 12944-8 Farby i lakiery - Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych 
za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 8: Opracowanie dokumentacji 
dotyczącej nowych prac i renowacji 
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• PN-EN ISO 13916 Spawalnictwo - Spawanie — Wytyczne pomiaru temperatury 
podgrzania, temperatury międzyściegowej i temperatury utrzymania 

• PN-EN ISO 13918 Spawanie - Kołki i pierścienie ceramiczne do łukowego 
przypawania kołków  

• PN-EN ISO 14555 (U) Spawanie - Przypawanie kołków metalowych 
• PN-EN ISO 14713 Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych i żeliwnych - 

Powłoki cynkowe i aluminiowe - Wytyczne 
• PN-EN ISO 14922 Natryskiwanie cieplne - Wymagania jakościowe stawiane 

natryskiwaniu cieplnemu konstrukcji (wszystkie arkusze) 
• PN-H-04684 Ochrona przed korozją- Nakładanie powłok metalizacyjnych z cynku, 

aluminium i ich stopów na konstrukcje stalowe i wyroby ze stopów żelaza 
• PN-ISO 2232 Drut okrągły ciągniony na liny stalowe ogólnego przeznaczenia i na 

liny stalowe o dużej średnicy -Wymagania i badania 
• PN-ISO 2408 Liny stalowe ogólnego przeznaczenia - Charakterystyki 
• PN-ISO 2701 Drut ciągniony na liny stalowe ogólnego przeznaczenia - Warunki 

odbioru PN-ISO 3108 Liny stalowe ogólnego przeznaczenia - Określenie 
rzeczywistego obciążenia niszczącego 

• PN-ISO 3178 Liny stalowe ogólnego przeznaczenia - Warunki odbioru 
• PN-ISO 3578 Liny stalowe - Oznaczenia podstawowe: 
• PN-ISO 3755 Staliwo węglowe konstrukcyjne ogólnego przeznaczenia 
• PN-ISO 4464 Tolerancje w budownictwie - Związki między różnymi rodzajami 

odchyłek i tolerancji stosowanymi w wymaganiach 
• PN-ISO 4628 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powłok lakierowych - Określanie 

intensywności, ilości i rozmiaru podstawowych rodzajów uszkodzenia (wszystkie 
arkusze) 

• PN-ISO 5261 Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych 
• PN ISO 8501-1 Przygotowanie podłoży stalowych przez nakładaniem farb i 

podobnych produktów - Wzrokowa ocena czystości powierzchni - Stopnie 
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoży stalowych oraz 
podłoży stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok 

• PN-ISO 8991 System oznaczeń części złącznych 
• PN-ISO 10005 Zarządzanie jakością - Wytyczne dotyczące planów jakości 
• PN-ISO 10092 Liny stalowe o dużej wytrzymałości - Wymagania 
• PN-92/M-80201 Liny stalowe z drutu okrągłego - Wymagania i badania 
• PN-71/M-80236 Liny do konstrukcji sprężonych 
• PN-77/M-82002 Podkładki - Wymagania i badania 
• PN-79/M-82009 Podkładki klinowe do dwuteowników 
• PN-79/M-82018 Podkładki klinowe do ceowników 
• PN-83/M-82039 Podkładki okrągłe do połączeń sprężanych 
• PN-82/M-82054.20 Śruby wkręty i nakrętki - Pakowanie, przechowywanie i transport 
• PN-83/M-82171 Nakrętki sześciokątne powiększone do połączeń sprężanych 
• PN-83/M-82343 Śruby ze łbem sześciokątnym powiększonym do połączeń 

sprężanych 
• PN-79/M-82903 Nity - Wymagania i badania 
• PN-89/M-83000 Sworznie - Wymagania i badania 
• PN-65/M-69013 Spawanie gazowe 
• PN-K-02056:1970 Tabor kolejowy normalnotorowy -- Skrajnie statyczne  
• PN-K-02057:1969 Tabor kolejowy normalnotorowy -- Skrajnie budowli 


