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1. WSTEP
1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej szczegodtowej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczace
wykonania i odbioru robét konstrukcji stalowych dla inwestyciji pn. ,Budowa budynku
Centrum Ustug Publicznych w Opolu, Zadanie nr 2”.

1.2. Zakres stosowania ST

Szczegotowa specyfikacja techniczna jest dokumentem bedgcym podstawg do
udzielenie zamowienia i zawarcia umowy na wykonanie robdt zawartych w pkt 1.1

1.3. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami i
wytycznymi.

1.4. Zakres roboét objetych ST

Roboty, ktérych dotyczy szczegdtowa specyfikacja techniczna obejmujg wszystkie
czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu wykonanie i montaz konstrukcji stalowych,
wystepujgcych w obiekcie przetargowym.

1.5. Ogélne wymagania dotyczace robot

Wykonaweca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania roboét, ich zgodnos¢ z
dokumentacjg projektowa, ST i poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY
2.1. Wymagania og6lne

Ogodlne wymagania dotyczgce materiatéw podano w OST ,Wymagania ogdlne” pkt 3.1.

2.2. Materiatly potrzebne do wykonania robét
Konstrukcja stalowa i Elementy stalowe:

Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenia o jakosci zgodnie z PN-EN
45014 i PN-EN 10204 Iub wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajgce wymagang
jakosc¢. Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych, powinny byé
dobierane odpowiednio do wymagan projektowych.

Materiaty i wyroby nalezy przechowywacé i konserwowaé zgodnie z warunkami
technicznymi w sposdb umozliwiajgcy tatwg i jednoznaczng identyfikacje kazdej
dostawy. Wyroby nieoznaczone nie powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji
nosnej.

Wszystkie materialy do wykonania konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé
wymaganiom zawartym w dokumentach odniesienia (normach, aprobatach
technicznych), a ich rodzaj i gatunek powinien $cisle odpowiada¢ wymaganiom
przedstawionym w dokumentacji wykonawcze;.

Elementy konstrukcji stalowych wytwarzane bedg w specjalistycznych wytwdérniach, a
po dostarczeniu na plac budowy montowane i tgczone przy pomocy $rub.

Szczegotowe wymiary i detale konstrukcyjne elementéw — wg dokumentacji
wykonawczej.

Kazda czes¢ konstrukcji i pakiet podobnych czesci, w kazdej fazie procesu
wytwarzania, powinny by¢ jednoznacznie okre$lone przez odpowiedni system
identyfikacji. Kazda czes$¢ sktadowa powinna by¢ oznakowana trwatym znakiem
identyfikacyjnym w sposob nie powodujacy jej uszkodzenia. Wybijane numery lub
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wyttoczone znaki sg dozwolone, jako oznakowanie pojedynczych czesci lub pakietéw
podobnych czesci w miejscach dostosowanych do procesu technologicznego. Projekt
moze wykluczaé stosowanie takiego znakowania lub okresla¢ strefy, w ktdrych nie
dopuszcza sie znakowania czesci twardym stemplem i stanowié, czy w tych strefach
mozna uzy¢ stempli miekkich (powierzchniowych). Nie dopuszcza sie znakowania przy
pomocy przecinaka.

Rodzaj zestawdw malarskich do zabezpieczenia przeciwkorozyjnego i
przeciwogniowego nalezy dobiera¢ wg projektu wykonawczego konstrukcji stalowych
lub na podstawie wytycznych Projektanta.

3. SPRZET
3.1. Wymagania ogodlne

Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podane sg w ogolnej specyfikacji technicznej
»~WVymagania ogolne” pkt 3.2.

3.2. Sprzet do transportu i montazu konstrukgcji

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac zurawi, wciggarek, dzwignikow,
podnosnikéw i innych urzgdzen. Wszelkie urzgdzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy
podlegajgce przepisom o dozorze technicznym powinny by¢ dostarczone wraz z
aktualnymi dokumentami uprawniajacymi do ich eksploatac;ji.

3.3. Sprzet do roboét spawalniczych

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy zgodnie z
technologig spawania i dokumentacjg konstrukcyjng. Spadki napiecia pradu
zasilajgcego nie powinny by¢ wieksze jak 10%. Eksploatacja sprzetu powinna byc¢
zgodna z instrukcja.

Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzadzone - spawarki powinny sta¢
na izolujgcym podwyzszeniu i byé zabezpieczone od wptywdw atmosferycznych
Sprzet pomocniczy powinien byé przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.
Stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp i
przeciwpozarowymi, zabezpieczone od wptywdw atmosferycznych, oswietlone z
dostateczng wentylacjg;

Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez Inzyniera.

4. TRANSPORT
4.1. Wymagania ogolne

Ogodlne wymagania dotyczgce transportu podane sg w OST ,Wymagania ogdlne” pkt
3.3.
Elementy konstrukcyjne mogg byé przewozone dowolnymi srodkami transportu.

4.2. Transport materiatéw

Podczas transportu materiaty i elementy konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone przed
uszkodzeniami lub utratg statecznosci.

Dostawa - dowolnym srodkiem transportu, zaakceptowanym przez Inspektora Transport
pionowy za pomocg dzwigu.

4.3. Sktadowanie materiatow i konstrukcji

Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowe powinny byé wyladowywane zurawiami.
Do wytadunku mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciggarek lub wciggnikéw. Elementy
ciezkie, dtugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywnié¢ dla
zabezpieczenia przed odksztatceniem. Elementy uktada¢ w sposéb umozliwiajacy
odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny by¢ w miare mozliwosci
sktadowane w sgsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania.
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Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowac konstrukcje niezwtocznie po ich nadejsciu,
segregowac i uktada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczaé i naprawia¢ powstate w
czasie transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukgiji jak i jej powtoki
antykorozyjnej.

Konstrukcje nalezy uktadaé w pozycji poziomej na podkfadkach drewnianych z bali lub
desek na wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie.

Elementy, ktére po wbudowaniu zajmujg potozenie pionowe sktadowaé w tym samym
potozeniu.

Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed
zawilgoceniem.

5. WYKONANIE ROBOT.
5.1. Wymagania ogodlne
Ogolne zasady wykonania robét podano w OST ,Wymagania Ogdlne” pkt.4.

Przed przystgpieniem do produkc;ji lub do montazu czy to w warsztacie, czy tez na
placu budowy, konstruktor winien upewni¢ sie, ze plany dotyczgce tych robét uzyskaty
zgode Architekta i Inspektoréw Nadzoru oraz ze wszystkie homologacje metod
spawania oraz metoda montazu zostaty zaakceptowane.

Wykonawca winien dysponowac¢ odpowiednimi placami do montazu wstepnego oraz do
skladowania. Czynnosci montazu wstepnego odbywajg sie obligatoryjnie w zakiadzie
produkcyjnym. Wykonawca winien poczyni¢ wszelkie starania, aby upewnic sie, iz
montaz mozna przeprowadzi¢ na placu budowy bez potrzeby ew. pézniejszych napraw
na miejscu, powodujgcych opdznienia lub wptywajgce na jakos¢ obiektu budowlanego.
Wszystkie prace wykonane zaréwno w fabryce, jak i na placu budowy winny by¢
bezwzglednie sprawdzane przez producenta. Szkielety konstrukcji stalowych nalezy
produkowac zgodnie z prawidtami rzemiosta technicznego.

Wszystkie wykorzystane materiaty konstrukcyjne winny by¢ nowe i czyste, a w
przypadku fragmentéw przeznaczonych do potgczeh sSrubami o duzej wytrzymatosci -
dostarczane na plac budowy z zabezpieczeniem ostonami.

Obrébke plastyczng elementdéw konstrukcyjnych nalezy przeprowadzié przy
zastosowaniu takich srodkéw ostroznosci, aby operacje ksztattowania odbywaty sie
stopniowo i w sposéb ciggty oraz nie powodowaty ani peknie¢, ani rozdaré, ani tez
nadmiernego zmniejszenia ich grubosci. Bardziej wskazana jest obrobka na prasach
anizeli mtotem mechanicznym.

Wymiarowanie dtugosci lub ciecie elementéw konstrukcyjnych nalezy wykonac przy
pomocy nozyc, pity lub palnika gazowego. Ciecia powinny byz czyste, bez
znieksztatcen ani peknie¢. W zwigzku z tym, ciecia wykonane nozycami nie wymagajg
juz obrébki przecinakiem czy tarczg szlifierskg. Jezeli jednak cze$ci ztgczne pozostajg
widoczne po zamontowaniu, ostre krawedzie nalezy doktadnie ukosowacé lub wykrawac.

Elementy fgczone winny dobrze przystawac¢ do siebie. Powierzchnie styczne nalezy
doktadnie oczyszci¢ szczotkg lub piaszczarka.

Powierzchnie styczne elementéw konstrukcyjnych tgczone przy pomocy $rub o duze;j
wytrzymatosci nalezy podda¢ piaskowaniu zgodnie z obowigzujgcg normg, dokfadnie
wyszczotkowag i odttuscic, oczyszci¢ z ziaren spawalniczych i nie malowac (chyba ze
Architekt i Inspektorzy Nadzoru wyrazg zgode na zastosowanie specjalnej farby,
odpowiedniej dla tego typu potgczenia). Klasy doktadnosci przygotowania powierzchni
wymienione sg na planach, tak samo jak tolerancje wykonania otworéw w potgczeniach
srubowych. Rodzaj przygotowania powierzchni potgczen na $ruby o duzej
wytrzymatoscich winien by¢ zgodny ze wspétczynnikiem tarcia wybranym przez
Wykonawce oraz zatwierdzonym przez projektanta konstrukcji (Wspdtczynnik ten nie
moze by¢ nizszy niz 0,3).
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W przypadku wystgpienia jakichkolwiek zaktécen w czasie robot (wadliwa regulacja
maszyn, niewlasciwe manewrowanie operatoréw sprzetu), Wykonawca jest uwazany za
jedynego odpowiedzialnego i winien temu zaradzi¢, ponoszac przy tym wszelkie koszty.

Powinien on réwniez dostarczyé Inzynietrowi i Inspektorom Nadzoru imienne
Swiadectwa o kwalifikacjach i kompetencjach spawaczy zaréwno w zaktadzie
produkcyjnym, jak i na placu budowy, zgodnie z normami.

5.2. Montaz elementéw stalowych

Montaz powinien by¢é wykonywany zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montazu
z zastosowaniem srodkoéw zapewniajgcych statecznos$¢ w kazdej fazie montazu oraz
osiggniecie projektowanej no$nosci i sztywnosci po ukonczeniu robot. Projekt montazu
powinien by¢ przygotowany przez dostawce konstrukcji oraz by¢ akceptowany przez
projektanta konstrukcji. Przed rozpoczeciem montazu na placu budowy powinny by¢
spetnione wszystkie niezbedne warunki okreslone w specyfikacji technicznej i w
projekcie montazu. Jezeli roboty wykonywane sg przez kilku wykonawcow, projekt
montazu powinien by¢ przez nich uzgodniony pod wzgledem terminu wykonywania
robodt, obcigzen montazowych i warunkéw zapewnienia bezpieczehstwa pracy.

Metoda montazu konstrukcji powinna by¢ okreslona w projekcie montazu na podstawie
zatozen projektowych, warunkéw placu budowy oraz posiadanego sprzetu i
doswiadczenia wykonawcy. Projekt montazu powinien okresla¢ kolejnos¢ montazu,
sposbb zapewnienia statecznosci konstrukcji podczas montazu i po jego ukonczeniu,
stezenia i podpory montazowe oraz warunki ich usuniecia, stezenia z blachy fatdowej
zabezpieczajgce elementy przed zwichrzeniem lub zapewniajgce statecznos¢
konstrukcji, podniesienia wykonawcze warsztatowe i montazowe, terminy wykonania i
rodzaj podlewek fundamentowych, inne czynniki, ktére mogg mie¢ wptyw na
bezpieczenstwo konstrukcji podczas montazu.

Elementy konstrukcji powinny by¢ trwale i widocznie oznakowane zgodnie z
oznaczeniami przyjetymi na rysunkach montazowych. Transport i sktadowanie
elementdéw nalezy wykonywac w sposéb zabezpieczajacy je przed uszkodzeniami.
tgczniki i elementy ztgczne powinny byé odpowiednio opakowane, oznakowane i
przechowywane w warunkach suchych

Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposdb naprawy
powinien by¢ uzgodniony z osobg uprawniong do kontroli jakosci. W kazdym stadium
montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolno$¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami
atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materiatami. Potgczenie
na sruby kotwigce nie powinno by¢ traktowane jako utwierdzenie podstawy stupa w
czasie montazu bez sprawdzenia rachunkowego. Roboty nalezy tak wykonywag, aby
zadna czes$¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu przecigzona lub trwale
odksztatcona. State potgczenia elementéw konstrukcji powinny by¢ wykonywane
dopiero po dopasowaniu stykow i wyregulowaniu catej konstrukgiji lub jej niezaleznej
czesci.

Przekfadki stosowane do regulacji konstrukcji w potgczeniach nalezy wykonywaé ze
stali o odpowiednich wtasnos$ciach plastycznych, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed
wypadnieciem. W potgczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku
niesprezanym nie powinna przekracza¢ 2 mm, a w styku sprezanym 1 mm. Stosowane
przektadki nie powinny by¢ ciensze niz 2 mm.

Zaleca sie dopasowywanie otworéw na sruby za pomocg przebijakow; w razie
koniecznosci mozna je rozwiercac.

W przypadkach, w ktérych zastosowanie przektadek nie pozwala na wyregulowanie
konstrukgji, nalezy dokona¢ odpowiedniej korekty elementéw w warsztacie lub na
budowie po uzgodnieniu z projektantem.
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5.3. Polaczenia spawane

Brzeqi do spawania wraz z przylegtymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢

oczyszczone z rdzy, farby i zanieczyszczenh oraz nie powinny wykazywaé rozwarstwien i

rzadzizn widocznych gotym okiem.

Kat ukosowania, potozenie i wielkos¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyiki

przyjmuje sie wedtug wtasciwych norm spawalniczych.

Szczeline miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowac nie wiekszg od

1,5 mm.

Wykonanie spoin

Rzeczywista grubos¢ spoin moze by¢ wieksza od nominalnej

- 20%, a tylko miejscowo dopuszcza sie grubo$¢ mniejsza:

- 5% — dla spoin czotowych

- 10% — dla pozostatych.

Dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jesli wady te mieszczg sie

w granicach grubosci spoiny. Niedopuszczalne sg pekniecia, braki przetopu, kratery i

nawisy lica.

Wymagania dodatkowe takie jak:

- obrobka spoin

- przetopienie grani

- wymagang technologie spawania moze zalecic¢ Inzynier wpisem do dziennika

budowy.

Zalecenia technologiczne

- spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny
konstrukcyjne

- wady zewnetrzne spoin mozna naprawi¢ uzupetniajgcym spawaniem, natomiast
pekniecia, nadmierng ospowatosc¢, braki przetopu, pecherze nalezy usungc¢ przez
szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

5.4. Program wytwarzania konstrukcji w Wytwaérni

Rozpoczecie Robo6t moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora
Nadzoru programu Robét. Program sporzadzany jest przez Wytworce.

Program powinien zawiera¢ deklaracje Wytwoércy o szczegdétowym zapoznaniu sie z
Dokumentacjg Projektowg i Specyfikacjami.

Program Robdt musi uwzgledniaé spetnienie wszystkich ustalen zawartych w ST.
Rysunki warsztatowe sporzgdza Wykonawca.

5.5. Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczecie Robo6t moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora

Nadzoru programu montazu.

Program powinien zawiera¢ protokét odbioru konstrukcji od Wykonawcy oraz:

1) harmonogram terminowy realizacji;

2) informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy;

3) informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji;

4) projekt montazu;

5) sprawdzenie pracy statycznej konstrukciji, jesli podczas montazu bedzie ona
podpierana w innych punktach niz przewiduje to dokumentacja Projektowa;

6) informacje o podwykonawcach;

7) informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji
zadania;

8) projekt technologii spawania;

9) sposdb zapewnienia badan ujetych w Specyfikaciji;

10) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczehstwa oséb, ktére mogg znalez¢ sie
w obszarze prac montazowych;
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6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogdlne ustalenia dotyczgce podstaw ptatnosci podano w pkt 5 ,Wymagania ogélne”
specyfikacji technicznej.

Kontrola jakosci polega na sprawdzeniu zgodnosci wykonania robot z projektem oraz
wymaganiami podanymi w punkcie 5.

Roboty podlegajg odbiorowi.

7. OBMIAR ROBOT

Ogolne zasady obmiaru robot podano w OST ,\Wymagania ogdlne” pkt 6.
Jednostkami obmiarowymi dla wykonania konstrukcji stalowej jest masa gotowe;
konstrukcji w tonach [t] oraz ilos¢ gotowych elementéw stalowych w sztukach [szt].

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru robét podano w OST ,Wymagania ogolne” pkt 7.

Roboty uznaje sie za zgodne z dokumentacjg projektowa, ST i wymaganiami Inspektora
nadzoru, jezeli wszystkie pomiary i badania (z uwzglednieniem dopuszczalnych
tolerancji) wg pkt. 6 ST daty pozytywny wynik.

Wszystkie roboty podlegajg zasadom odbioru robét zanikajgcych.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogolne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci podano w OST ,Wymagania ogdélne”
pkt 8

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

- dostarczenie materiatéw i sprzetu,

- montaz catej konstrukcji stalowej z zabezpieczeniem antykorozyjnym,
roboty wykonczeniowe i uporzadkowanie terenu,

- przeprowadzenie wymaganych pomiaréw.

Cena jednostkowa montazu 1 sztuki [szt] elementu konstrukcji stalowej obejmuije:

- dostarczenie materiatéw i sprzetu,

- montaz poszczegodlnych elementdéw stalowych z zabezpieczeniem
antykorozyjnym,

- roboty wykohczeniowe i uporzgdkowanie terenu,

- przeprowadzenie wymaganych pomiardéw.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

» PN-86/B-01806 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogoélne zasady
uzytkowania 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 dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie -
Postanowienia ogélne dotyczgce spawania

+ PN-EN 288-2 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie -
Instrukcja technologiczna spawania tukowego

* PN-EN 288-3 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie -
Badania technologii spawania tukowego stali

»  PN-EN 288-5 Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej uznawanie-
Uznawanie na podstawie stosowania uznanych materiatéw dodatkowych do
spawania tukowego

+ PN-EN 288-6 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie -
Uznawanie na podstawie uzyskanego doswiadczenia

+ PN-EN 288-7 Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej uznawanie -
Uznawanie na podstawie stosowania standardowej technologii spawania tukowego

+ PN-EN 288-8 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie-
Uznawanie na podstawie badania przedprodukcyjnego spawania
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PN-EN 439 Spawalnictwo - Materialty dodatkowe do spawania - Gazy ostonowe do
tukowego spawania i ciecia

PN-EN 440 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe i
stopiwo do spawania tukowego elektrodg topliwg w ostonie gazow stali
niestopowych i drobnoziarnistych - Oznaczenie

PN-EN 473 Badania nieniszczace - Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan
nieniszczacych - Zasady ogélne

PN-EN 493 Czesci ztagczne - Nieciggtosci powierzchni - Nakretki

PN-EN 499 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do
recznego spawania tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych - Oznaczenie
PN-EN 719 Spawalnictwo - Nadzdr spawalniczy - Zadania i odpowiedzialno$é
PN-EN 729-1 Spawalnictwo - Spawanie metali - Wytyczne doboru wymagan
dotyczacych jakosci i stosowania

PN-EN 729-2 Spawalnictwo - Spawanie metali - Petne wymagania dotyczgce jakosci
w spawalnictwie

PN-EN 729-3 Spawalnictwo - Spawanie metali - Standardowe wymagania dotyczace
jakosci w spawalnictwie

PN-EN 729-4 Spawalnictwo - Spawanie metali - Podstawowe wymagania dotyczace
jakosci w spawalnictwie

PN-EN 756 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe i
kombinacje drut-topnik do spawania tukiem krytym stali niestopowych i
drobnoziarnistych - Oznaczenie

PN-EN 757 Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego
spawania tukowego stali o wysokiej wytrzymatosci - Oznaczenie

PN-EN 758 Materiaty dodatkowe do spawania - Druty proszkowe do spawania
lukowego w ostonie i bez ostony gazowej stali niestopowych i drobnoziarnistych -
Klasyfikacja

PN-EN 760 Materiaty dodatkowe do spawania - Topniki do spawania tukiem krytym -
Oznaczenie PN-EN 970 Spawalnictwo - Badania nieniszczgce ztgczy spawanych -
Badania wizualne

PN-EN 1011-1 Spawanie - Wytyczne dotyczgce spawania metali-Czesci: Ogdlne
wytyczne dotyczgce spawania tukowego

PN-EN 1011-2 (U) Spawanie - Wytyczne dotyczgce spawania metali - Czes¢ 2:
Spawanie tukowe stali ferrytycznych

PN-EN 1043-1 Spawalnictwo - Badania niszczace metalowych ztgczy spawanych -
Proba twardosci - Proba twardosci ztgczy spawanych tukowo

PN-EN 1289 Badania nieniszczczace zlgczy spawanych. Badania penetracyjne
ztgczy spawanych. Poziomy akceptacii

PN-EN 1291 Badania nieniszczczace ztgczy spawanych - Badania magnetyczno-
proszkowe ztgczy spawanych — Poziomy akceptacji

PN-EN 1418 Personel spawalniczy-Egzaminowanie operatoréw urzadzen
spawalniczych oraz nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w petni
zmechanizowanego i automatycznego spajania metali

PN-EN 1668 Materiaty dodatkowe do spawania - Prety, druty do spawania fukowego
w ostonach gazéw elektrodg wolframowg stali niestopowych i drobnoziarnistych oraz
ich stopiwa - Klasyfikacja

PN-EN 1712 Badania nieniszczace ztgczy spawanych - Badania ultradzwigkowe
ztgczy spawanych - Poziomy akceptacji

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

PN-EN 10113-1 Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych. Ogdlne warunki dostawy

PN-EN 10113-2 Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy wyrobow po normalizowaniu lub
walcowaniu normalizujgcym

PN-EN 10113-3 Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy wyrobow po walcowaniu
termomechanicznym.
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PN-EN 10137-1 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o
podwyzszonej wytrzymatosci w stanie ulepszonym cieplnie lub utwardzonym
wydzieleniowo - Ogoélne warunki dostawy

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

PN-EN 10155 Stale konstrukcyjne trudno rdzewiejgce - Techniczne warunki dostawy
PN-EN 10204+A1 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentéw kontroli

PN-EN 12062 Spawalnictwo - Badania nieniszczgce zlgczy spawanych - Zasady
0golne dotyczace metali

PN-EN 12500 (U) Ochrona metali przed korozjg- Ryzyko korozji w warunkach
atmosferycznych - Klasyfikacja, okreslanie i ocena korozyjnosci atmosfery

PN-EN 12535 (U) Materiaty dodatkowe do spawania - Druty proszkowe do spawania
lukowego w ostonie gazow stali 0 wysokiej wytrzymatosci - Klasyfikacja

PN-EN 12534 Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe, druty i prety
do spawania tukowego w ostonach gazow stali o wysokiej wytrzymatosci oraz ich
stopiwa - Klasyfikacja

PN-EN 12517 Badania nieniszczgce ztgczy spawanych - Badania radiograficzne
zlgczy spawanych - Poziomy akceptacji

PN-EN 13507 Natryskiwanie cieplne - Przygotowanie powierzchni metalowych
przedmiotéw i czesci przed natryskiwaniem cieplnym.

PN-EN 20286-2 Ukiad tolerancji i pasowan ISO - Tablice klas tolerancji normalnych
oraz odchytek, granicznych otworow i watkéw

PN-EN 20898-2 Wtasnosci mechaniczne cze$ci ztgcznych - Nakretki z okreslonym
obcigzeniem prébnym -Gwint zwykty

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

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

PN-EN 24063 Spawanie, zgrzewanie i lutowanie metali - Wykaz metod i ich
0znaczenia numeryczne stosowane w umownym przedstawianiu potgczen na
rysunkach (ISO 4063:1990)

PN-EN 24624 Farby i lakiery - Préba odrywania do oceny przyczepnosSci

PN-EN 25817 Zigcza stalowe spawane tukowo - Wytyczne do okreslania pozioméw
jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych

PN-EN 26157-1 Czesci ztgczne - Nieciggtosci powierzchni - Sruby, wkrety i $ruby
dwustronne og6lnego stosowania

PN-EN 26520 Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w ztgczach spawanych
metali wraz z objasnieniami

PN-EN 29692 Spawanie tfukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w
ostonach gazowych i spawanie gazowe - Przygotowanie brzegéw do spawania stali
PN-EN 45014 Ogdlne kryteria deklaracji zgodno$ci sktadanej przez dostawce
PN-EN ISO 898-1 Wtasnosci mechaniczne czesci ztgcznych wykonanych ze stali
weglowej oraz stopowej -Sruby i $ruby dwustronne

PN-EN ISO 1461 Powloki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg
(cynkowanie jednostkowe) -Wymagania i badania

PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery - Metoda siatki nacie¢ PN-EN ISO 2808 Farby i
lakiery - Oznaczanie grubos$ci powtoki

PN- EN ISO 3269 (U) Czesci ztaczne - Badanie zgodnosci

PN-EN ISO 3506 Wiasnosci mechaniczne czesci ztagcznych ze stali nierdzewnych
odpornych na korozje (wszystkie arkusze)

PN-EN ISO 4014 (U) Sruby z tbem sze$ciokatnym - Klasy doktadnosci A i B
PN-EN ISO 4016 (U) Sruby z tbem sze$ciokagtnym - Klasa doktadnosci C

PN-EN ISO 4017(U) Sruby z gwintem na catej dlugo$ci z tbem szeéciokgtnym -
Klasy dokfadnosci A i B

PN-EN ISO 4018 (U) Sruby z gwintem na catej dtugoséci z toem sze$ciokatnym -
Klasa doktadnosci C

PN-EN ISO 4032 (U) Nakretki szesciokgtne, odmiana 1 - Klasy doktadnosci A i B
PN-EN ISO 4034 (U) Nakretki szesciokgtne - Klasa dokfadnosci C

PN-EN ISO 4042 Czesci ztgczne - Powioki elektrolityczne
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PN-EN ISO 4759-1 (U) Tolerancje czesci ztgcznych - Czesé 1: Sruby, wkrety, $ruby
dwustronne i nakretki —Klasy doktadnosci AB i C

PN-EN ISO 4759-3 (U) Tolerancje czesci ztgcznych - Cze$¢ 3: Podktadki okragte do
srub, wkretéw i nakretek Klasy doktadnosci Ai C

PN-EN ISO 7089 (U) Podktadki okragte - Szereg normalny - Klasa doktadnosci A
PN-EN ISO 7090 (U) Podktadki okrggte ze scieciem - Szereg normalny - Klasa
doktadnosci A

PN-EN ISO 7091 (U) Podktadki okragte - Szereg normalny - Klasa doktadnosci C
PN-EN ISO 8502-2 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktéw - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni -
Laboratoryjne oznaczanie chlorkéw na oczyszczonych powierzchniach

PN-EN ISO 8502-4 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw - Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni - Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed naktadaniem
farby

PN-EN ISO 8502-6 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni -
Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy. Metoda Bresle'a

PN-EN ISO 8502-9 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktéw - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Czes¢ 9:
Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie
PN-EN ISO 8503-1 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktéw — Charakterystyki chropowatosci powierzchni poditozy
stalowych po obrdébce strumieniowo-sciernej. Wyszczegdlnienie i definicje wzorcow
ISO profilu powierzchni do oceny powierzchni po obrobce strumieniowo-$ciernej
PN-EN ISO 8503-2 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw — Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy
stalowych po obrébce strumieniowo-sciernej. Metoda stopniowania profilu
powierzchni stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej - Sposéb postepowania z
uzyciem wzorca

PN-EN ISO 8503-3 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw — Charakterystyki chropowatosci powierzchni podiozy
stalowych po obrdbce strumieniowo-sciemej - Metoda kalibrowania wzorcéw 1ISO
profilu powierzchni do okreslenia profilu powierzchni - Sposdb postepowania z
uzyciem mikroskopu

PN-EN ISO 8503-4 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw — Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy
stalowych po obrébce strumieniowo-sciemej - Metoda kalibrowania wzorcow ISO
profilu powierzchni do okreslania profilu powierzchni - Sposdb postepowania z
uzyciem przyrzadu stykowego

PN-EN ISO 9001 Systemy zarzgdzania jakoscig-Wymagania

PN-EN ISO 9013 Spawanie i procesy pokrewne - Klasyfikacja jako$ci i tolerancje
wymiarow powierzchni cietych termicznie (ciecie tlenem).

PN-EN ISO 9692-2 Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegéw do
spawania - Czes¢ 2: Spawanie stali tukiem krytym

PN-EN ISO 10683 (U) Czesci ztgczne - Powtoki cynkowe naktadane
nieelektrolitycznie

PN-EN ISO 12944-2 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk
PN-EN ISO 12944-3 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemoéw malarskich. Czes¢ 3: Zasady projektowania
PN-EN ISO 12944-4 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomoca,, ochronnych systemow malarskich. Cze$¢ 4: Rodzaje powierzchni i
sposoby przygotowania powierzchni

PN-EN ISO 12944-7 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czes$¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac
malarskich

PN-EN ISO 12944-8 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czes¢ 8: Opracowanie dokumentac;i
dotyczacej nowych prac i renowacji



Budowa budynku Centrum Ustug Publicznych w Opolu Heinle Wischer und Partner

Zadanie nr 2

Specyfikacja techniczna
05_ST_AW_KW-04

Architekci Sp. z o.o0.

Lipiec 2018

PN-EN ISO 13916 Spawalnictwo - Spawanie — Wytyczne pomiaru temperatury
podgrzania, temperatury miedzysciegowej i temperatury utrzymania

PN-EN ISO 13918 Spawanie - Kotki i pierscienie ceramiczne do tukowego
przypawania kotkow

PN-EN ISO 14555 (U) Spawanie - Przypawanie kotkdw metalowych

PN-EN ISO 14713 Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych i zeliwnych -
Powloki cynkowe i aluminiowe - Wytyczne

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

PN-H-04684 Ochrona przed korozjg- Naktadanie powtok metalizacyjnych z cynku,
aluminium i ich stopéw na konstrukcje stalowe i wyroby ze stopéw zelaza
PN-ISO 2232 Drut okragty ciggniony na liny stalowe ogdlnego przeznaczenia i na
liny stalowe o duzej srednicy -Wymagania i badania

PN-1SO 2408 Liny stalowe ogdlnego przeznaczenia - Charakterystyki

PN-ISO 2701 Drut ciggniony na liny stalowe ogélnego przeznaczenia - Warunki
odbioru PN-ISO 3108 Liny stalowe ogdlnego przeznaczenia - Okreslenie
rzeczywistego obcigzenia niszczacego

PN-1SO 3178 Liny stalowe ogdlnego przeznaczenia - Warunki odbioru

PN-ISO 3578 Liny stalowe - Oznaczenia podstawowe:

PN-1SO 3755 Staliwo weglowe konstrukcyjne ogélnego przeznaczenia

PN-ISO 4464 Tolerancje w budownictwie - Zwigzki miedzy réznymi rodzajami
odchytek i tolerancji stosowanymi w wymaganiach

PN-ISO 4628 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok lakierowych - Okreslanie
intensywnosci, ilosci i rozmiaru podstawowych rodzajow uszkodzenia (wszystkie
arkusze)

PN-1SO 5261 Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

PN 1SO 8501-1 Przygotowanie podtozy stalowych przez naktadaniem farb i
podobnych produktéw - Wzrokowa ocena czystosci powierzchni - Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz
podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powiok
PN-1SO 8991 System oznaczen czesci ztgcznych

PN-1SO 10005 Zarzadzanie jakoscig - Wytyczne dotyczace plandw jakosci
PN-1SO 10092 Liny stalowe o duzej wytrzymatosci - Wymagania

PN-92/M-80201 Liny stalowe z drutu okragtego - Wymagania i badania
PN-71/M-80236 Liny do konstrukcji sprezonych

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

PN-79/M-82009 Podkfadki klinowe do dwuteownikow

PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikow

PN-83/M-82039 Podkfadki okragte do potgczen sprezanych

PN-82/M-82054.20 Sruby wkrety i nakretki - Pakowanie, przechowywanie i transport
PN-83/M-82171 Nakretki szeSciokgtne powiekszone do potgczen sprezanych
PN-83/M-82343 Sruby ze tbem szeséciokgtnym powiekszonym do potgczen
sprezanych

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



