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1.CZESC OGOLNA

Przedmiot Szczegétowej Specyfikacji Technicznej (SST)

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania dotyczace wykonania i
odbioru elementéw konstrukcji stalowej realizowanych dla zadnia pn.: ,REMONT WRAZ Z PRZEBUDOWA
CZE§CI ZABYTKOWEGO DWORCA PKP W MUROWIE” Z DOCELOWA NAZWA ,UTWORZENIE CENTRUM
PRZYRODY | TECHNIKI ,,BORSUK” POPRZEZ REMONT, PRZEBUDOWE | ORGANIZACIE ZABYTKOWEGO
ZESPOLU DWORCA KOLEJOWEGO W MUROWIE”.

SST jest jednym z dokumentdow przetargowych i kontraktowych przy zlecaniu ww. robdt zgodnie z ustawg o
zamowieniach publicznych.

Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji mogg mie¢ miejsce tylko w przypadkach matych
prostych robot i konstrukcji drugorzednych o niewielkim znaczeniu, dla ktérych istnieje pewnos$¢, ze
podstawowe wymagania beda spetnione przy zastosowaniu metod wykonania na podstawie doswiadczenia i
przy przestrzeganiu zasad sztuki budowlanej.

Zakres Robét:

Roboty, ktorych dotyczy STT, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu wykonanie
konstrukcji stalowej zgodnie z projektem architektoniczno - budowlanym.

e  Wykonanie nadprozy nad otworami drzwiowymi — zakres zgodnie z projektem.

e  Konstrukcja wsporcza pod centrale klimatyzacyjne — zakres zgodnie z projektem.

e Remont urzadzen technicznych wiezy cisnien — zakres zgodnie z projektem,

e Remont konstrukcji stalowej wiezy cisnien — zakres zgodnie z projektem,

e Remont i wykonanie balustrad schodowych — zakres zgodnie z projektem.

Prace towarzyszace i roboty tymczasowe
Prace towarzyszace i roboty tymczasowe wyszczegdlnione sg w ogdlnej specyfikacji technicznej wykonania i
odbioru robé6t budowlanych.

Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz z okresleniami
podanymi w Ogdlnej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych OST.

Il. WYMAGANIA DOTYCZACE WASCIWOSCI WYROBOW BUDOWLANYCH ORAZ NIEZBEDNE WYMAGANIA
ZWIAZANE Z ICH PRZECHOWYWANIEM, TRANSPORTEM, WARUNKAMI DOSTAWY, SKtADOWANIEM |
KONTROLA JAKOSCI - POSZCZEGOLNE WYMAGANIA ODNOSI SIE DO POSTANOWIEN NORM

MATERIALY DO WYKONANIA ELEMENTOW STALOWYCH

WYROBY WALCOWANE - KSZTALTOWNIKI

- dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-93419:1997, PN-H-93452:1997
oraz PN-EN 10024:1998,

- ceowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-71/H-93451, PN-H-93400:2003 oraz PN-EN 10279:
2003,

- katowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000, oraz PN-EN 10056-2:1998, PN-EN
10056-2:1998/Ap1:2003,

- rury powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 10210-2:2000.

Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiada¢ nastepujgcym
wymaganiom:

- miec atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

- mie¢ trwate ocechowanie,

- mie¢ wybite znaki cechowe.

WYROBY WALCOWANE - BLACHY

- blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,
- blachy grube powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,

- blachy zeberkowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-73/H-92127,

- bednarka powinna odpowiadaé¢ wymaganiom normy: PN-76/H-92325,
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Blachy stosowane do wykonania elementéw stalowych powinny ponadto odpowiada¢ nastepujgcym
wymaganiom:

- miec atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

- mie¢ trwate ocechowanie,

- mie¢ wybite znaki cechowe.

WYROBY ZIMNOGIETE — KSZTALTOWNIKI

- ksztattowniki zamkniete powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10219- 1: 2000 oraz PN-EN 10219-
2:2000,

- ksztattowniki otwarte powinny odpowiadaé wymaganiom norm: 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.

tACZNIKI

Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do tgczenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé¢ wymaganiom
norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20 a ponadto:

- $ruby powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-ISO 4014:2002, PN-61/M-82331. PN-91/M-82341, PN-
91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,

- nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-83/M-82171,

- podktadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO 10673:2002, PN-77/M-
82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82952 oraz PN-88/M-82954.

MATERIALY DO SPAWANIA

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

- elektrody powinny odpowiadaé wymaganiom normy: PN-91/M-69430,

- drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,

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

- Materiaty spawalnicze do stali odpornej na korozje powinny mieé¢ odpornosé na korozje taka samg jak stal
czesci taczonych, chyba ze w projekcie podano inaczej.

PODLEWKI

Jesli w projekcie nie podano inaczej, do podlewki cementowej miedzy powierzchnig fundamentu, a stopa
stalowa zaleca sie stosowanie cementu portlandzkiego klasy nie nizszej niz 32,5, przy czym rodzaj podlewki
zaleznie od grubosci warstwy t powinien by¢ nastepujacy:

t<25mm - zaczyn cementowy,

25<t<50mm - ptynna zaprawa cementowa 1:1

t>50mm - wilgotna zaprawa cementowa nie stabsza niz 1:2 lub beton z drobnym kruszywem klasy nie nizszej
niz B20. Podlewki specjalne, np. z cementu ekspandujgcego lub zywic, powinny by¢ wykonane wedtug
szczegotowych instrukcji stosowania.

SKLADOWANIE MATERIALOW

Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowywane zurawiami. Do wytadunku
mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciggarek lub weciggnikéw. Elementy ciezkie, dtugie i wiotkie nalezy
przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywnic¢ dla zabezpieczenia przed odksztatceniem. Elementy uktadaé w sposdb
umozliwiajacy odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny by¢ w miare mozliwosci sktadowane w
sgsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania. Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowac konstrukcje
niezwtocznie po ich nadejsciu, segregowac i uktada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczac i naprawiac¢ powstate
w czasie transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powtoki antykorozyjnej. Konstrukcje
nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych z bali lub desek na wyréwnanej do poziomu
ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie. Elementy, ktére po wbudowaniu zajmuja potozenie pionowe
sktadowaé¢ w tym samym potozeniu. Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach,
zabezpieczone przed zawilgoceniem. taczniki (Sruby, nakretki, podktadki) sktadowa¢ w magazynie w skrzynkach
lub beczkach.
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lll. WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU | MASZYN NIEZBEDNYCH LUB ZALECANYCH DO WYKONANIA
ROBOT BUDOWLANYCH ZGODNIE Z ZAtOZONA JAKOSCIA

Wykonawca powinien dysponowac srodkami transportu do przewozu materiatdw oraz drobnym sprzetem do

wykonania robot objetych niniejszg STT.

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac¢ zurawi, wciggarek, dzwignikéw, podnosnikdw i innych

urzadzen. Wszelkie urzadzenia dZzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajgce przepisom o dozorze technicznym

powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajgcymi do ich eksploatacji.

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 by¢ zgodna z instrukcjg. Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzadzone:

spawarki powinny sta¢ na izolujgcym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wptywdéw atmosferycznych sprzet

pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach. stanowisko robocze powinno by¢

urzadzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi, zabezpieczone od wptywdéw atmosferycznych,

oswietlone z dostateczng wentylacja.

Do potaczen srubowych nalezy stosowaé dowolny sprzet.

IV. WYMAGANIA DOTYCZACE SRODKOW TRANSPORTU

Materiaty mozna przewozi¢ dowolnymi srodkami transportu gwarantujgcymi ich ochrone przed uszkodzeniami
mechanicznymi i szkodliwym wptywem czynnikéw atmosferycznych.

Elementy stalowe pomalowane lub ocynkowane powinny by¢ zatadowane na srodki transportowe w taki
sposob, aby podczas transportu zapewniona byta statecznosé¢ elementu oraz wykluczona mozliwosé
uszkodzenia powtok ochronnych. Elementy o matej sztywnosci w ptaszczyznie poziomej zaleca sie taczyé¢ w
zespoty i transportowaé w pozycji wbudowania. Transport konstrukcji zaleca sie prowadzi¢ w mozliwie duzych
zespotach konstrukcyjnych o podobnej masie.

V. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT BUDOWLANYCH Z PODANIEM SPOSOBU
WYKONCZENIA POSZCZEGOLNYCH ELEMENTOW, TOLERANCII WYMIAROWYCH, SZCZEGOtOW
TECHNOLOGICZNYCH ORAZ NIEZBEDNE INFORMACJE DOTYCZACE ODCINKOW ROBOT BUDOWLANYCH,
PRZERW | OGRANICZEN, A TAKZE WYMAGANIA SPECJALNE

Elementy stalowe powinny by¢ wykonane jako docelowy wytwor w zaktadzie specjalistycznym. Wszystkie

elementy majg by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg wykonawczg i architektoniczng oraz z zestawieniami.

Wykonanie, montaz na budowie oraz pomalowanie muszg by¢ wykonywane przez uprawnionych montazystéw

z zachowaniem szczegdlnej ostroznosci i przepisow BHP.

Ciecie
Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadzioréw, zuzla, naciekéw i rozpryskow metalu po
cieciu. Miejscowe nieréwnosci zaleca sie wyszlifowac.

Prostowanie i giecie

Podczas prostowania i giecia powinny by¢ przestrzegane ograniczenia dotyczgce granicznych temperatur oraz
promieni prostowania i giecia. W wyniku tych zabiegéw w odksztatconym obszarze nie powinny wystgpic rysy i
pekniecia.

Sktadanie zespotow

Czesci do sktadania powinny byé czyste oraz zabezpieczone przed korozjg co najmniej w miejscach, ktére po
montazu beda niedostepne. Stosowane metody i przyrzady powinny zagwarantowa¢ dotrzymanie wymagan
doktadnosci zespotdw i wykonania pofaczen wedtug zataczonej tabeli.
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Rodzaj odchytki

Element konstrukeji

Dopuszezalna odchylka

Nieprostoliniowos¢ Prety, blachownice, stupy, |0,001 dlugosci
czescl ram lecz nie wigcej jak 10 mm
Skrecenie preta — 0,002 dlugoscl

lecz nie wigcej niz 10 mm

Odchylki plaskosci polek,

scianek srodnikow

2 mm na dowolnym

odcinku 1000 m

Wynuary przekroju

do 0,01 wymuiaru

lecz nie wiecej niz 5 mm

Przesuniecie srodnika

0,006 wysokosci

Wygiecie srodnika

0,003 wysokosei

Potaczenia spawane

Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z rdzy, farby i
zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywac rozwarstwien i rzadzizn widocznych gotym okiem. Kat ukosowania,
potozenie i wielko$¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchytki przyjmuje sie wedtug wtasciwych norm
spawalniczych. Szczeline miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowac nie wiekszg od 1,5 mm.

Wykonanie spoin

Rzeczywista grubosc spoin moze by¢ wieksza od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza sie grubosé
mniejszg: 0 5% — dla spoin czotowych o 10% — dla pozostatych. Dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady
lica i grani jesli wady te mieszcza sie w granicach grubosci spoiny. Niedopuszczalne sg pekniecia, braki przetopu,
kratery i nawisy lica.

Wymagania dodatkowe takie jak:
obrdébka spoin przetopienie grani wymagang technologie spawania moze zaleci¢ Inspektor wpisem do dziennika
budowy.

Zalecenia technologiczne

Spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne wady zewnetrzne
spoin mozna naprawi¢ uzupetniajagcym spawaniem, natomiast pekniecia, nadmierng ospowatos¢, braki
przetopu, pecherze nalezy usungc przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

Pot3aczenia na sruby
Dtugos¢ sruby powinna by¢ taka aby mozna byto stosowaé mozliwie najmniejszg liczbe podktadek, przy

zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwér gtebiej jak na dwa zwoje.

Nakretka i teb Sruby powinny bezposrednio lub przez podktadke doktadnie przylega¢ do taczonych powierzchni.
powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podkfadek przed montazem pokry¢ warstwa
smaru. sruba w otworze nie powinna przesuwac sie ani drga¢ przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

Montaz konstrukcji

Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale $rodkéw, ktére zapewnia
osiggniecie projektowanej wytrzymatosci i statecznosci, uktadu geometrycznego i wymiarédw konstrukgcji.
Kolejne elementy mogg by¢é montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznosci elementéw uprzednio
zmontowanych.
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Przed przystgpieniem do prac montazowych nalezy: sprawdzi¢ stan fundamentéw, kompletnos¢ i stan srub
fundamentowych oraz reperdw wytyczajgcych osie i linie odniesienia rzednych obiektu. poréwnac¢ wyniki
pomiaréow z wymiarami projektowymi. Przed przystagpieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia
elementéw powstate podczas transportu i sktadowania. Dopuszczalne odchytki ustawienia geometrycznego
konstrukcji

VL. OPIS DZIAtAN ZWIAZANYCH Z KONTROLA, BADANIAMI ORAZ ODBIOREM WYROBOW | ROBOT
BUDOWLANYCH W NAWIAZANIU DO DOKUMENTOW ODNIESIENIA

Kontroli jakosci i odbioru robdt dokonuje Inspektor Nadzoru na podstawie dokumentacji technicznej, atestow

materiatéw, swiadectw jakosci producenta, pomiaréw i oceny wizualnej poprawnosci montazu.

VI. WYMAGANIA DOTYCZACZE PRZEDMIARU | OBMIARU ROBOT
Zgodnie z OST pkt VII.

VIIl. OPIS SPOSOBU ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

Sprawdzeniu podlega:

e zgodnos¢ z dokumentacja techniczng,

e rodzaj zastosowanych materiatéw,

e prawidtowos¢ i doktadnosé wykonania robot.

Odbioru jakosciowego materiatow dokonuje sie po dostarczeniu ich na teren budowy. Nalezy sprawdzi¢
zgodnos¢ wihasciwosci technicznych z wymaganiami aprobat technicznych, zezwalajgcych na stosowanie ich w
budownictwie. Przy odbiorze zakonczonych robot nalezy dokonaé¢ sprawdzenia materiatdw na podstawie
zapisbw w dzienniku budowy i zataczonych zaswiadczen (certyfikaty, Swiadectwa zgodnosci) z kontroli,
stwierdzajacych zgodnos$¢ uzytych materiatéw z wymaganiami dokumentacji technicznej oraz z normami
wymienionymi w dokumentach odniesienia i aprobatami technicznymi.

IX.  OPIS SPOSOBU ROZLICZENIA ROBOT TYMCZASOWYCH | PRAC TOWARZYSZACYCH
Podstawa ptatnosci beda warunki zawarte w umowie miedzy Zamawiajagcym a Wykonawca.

X. DOKUMENTY ODNIESIENIA

PN-B-03200:1990 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.

PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania
podstawowe.

PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunkéw stali.

PN-EN 10027-1:1994 Systemy oczyszczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne.

PN-EN 10027-2:1994 Systemy oczyszczania stali. Systemy cyfrowe.

PN-EN 10021:1997 Ogolne techniczne warunki dostawy stali i wyrobow stalowych.

PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia.

PN-EN 10204+Ak:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby | wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby | wyroby hutnicze. Cechowanie.

PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie itransport.

PN-91/H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na gorgco.

PN-H93419:1997 Dwuteowniki stalowe réwnolegtoscienne IPE walcowane na gorgco. Wymiary.

PN-H-93452:1997 Dwuteowniki stalowe szerokostopowe walcowane na gorgco. Wymiary.

PN-H-93400:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Wymiary.

PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Tolerancja ksztattu, wymiaréw i masy.

PN-EN 10056-1:2000 Katowniki rownoramienne i nierdwnoramienne ze stali konstrukcyjnej. Wymiary.

PN-EN 10056-2:1998 Katowniki rownoramienne i nierdwnoramienne ze stali konstrukcyjnej. Tolerancja
ksztattu i wymiarow.

PN-EN 10056-2:1998 Katowniki rownoramienne i nierdwnoramienne ze stali konstrukcyjnej. Tolerancja

/Ap 1:2003 (poprawka) ksztattu i wymiarow.

PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.

PN-H-92200:1994 Stal. Blachy grube. Wymiary.

PN-73/H-92127 Blachy stalowe zeberkowe.

PN-76/H-92325 Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana.
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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-1SO 1891:1999
PN-1SO 8992:1996

PN-82/M-82054.20
PN-EN 1SO 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 ISO 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 1SO 9013:2002

PN-75/M-69703
PN-85/M-69775

Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych. Techniczne warunki dostawy.

Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne.
Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki rownoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o RM do 490 MPa.
Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki rownoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o RM do 490 MPa.
Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ceowniki réwnoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o RM do 490 MPa.
Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ceowniki rdwnoramienne ze stali niskostopowej o podwyzszonej wytrzymatosci o
RM powyzej 490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki nieréwnoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o RM do 490 MPa.
Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki nieréwnoramienne ze stali niskostopowej o podwyzszonej
wytrzymatosci o RM powyzej 490 MPa.

Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia.

Czesci ztgczne. Ogdlne wymagania dla srub, wkretéw, srub dwustronnych i
nakretek.

Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, Przechowywanie i transport.

Sruby z tbem szeéciokatnym. Klasy doktadnosci A i B.

Sruby pasowane z them szesciokgtnym.

Sruby pasowane z them szesciokatnym z gwintem krétkim.

Sruby pasowane z tbem szeéciokatnym z gwintem dtugim.

Podktadki okragte do srub, wkretdw i nakretek ogdlnego przeznaczenia. Uktad
ogolny.

Podktadki okragte do srub z podktadka. Szereg maty, sredni i duzy. Klasa
dokfadnosci A.

Podktadki sprezyste.

Podktadki klinowe do dwuteownikéw.

Podktadki klinowe do ceownikow.

Wstasnosci mechaniczne czesci ztgcznych ze stali nierdzewnych odpornych na
korozje ( wszystkie arkusze)

Spawalnictwo — Spawanie metali- Petne wymagania ..........

Spawanie — wytyczne dotyczgce spawania metali- Czes¢ 1........

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w ostonach gazowych i
spawanie gazowe — przygotowanie brzegéw do spawania stali.

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

Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy
materiatéw dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary, tolerancje i
znakowanie.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali. Ogdlne
wymagania i badania.

Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do spawania
tukowego stali odpornych petfzanie. Klasyfikacja.

Topniki do spawania i napawania fukiem krytym.

Topniki do spawania zuzlowego.

Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos$¢ powierzchni. Wartosci
liczbowe parametrow.

Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancje wymiarow
powierzchni cietych termicznie (ciecie tlenem).

Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztgczy spawanych. Oznaczenie klas wadliwosci na
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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

podstawie ogledzin zewnetrznych.

Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania wizualne.
Spawalnictwo. Okreslenie wysokosci wad spoin na podstawie gestosci optycznej
na radiogramie.

Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania radiograficzne ztgczy spawanych.
Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania ultradZzwiekowe ztgczy
spawanych.

Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na podstawie
radiogramoéw.

Ochrona przed korozjg. Powtoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na
konstrukcjach stalowych, staliwnych i zeliwnych. Wymagania i badania.
Cynkowanie ogniowe

Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie
jednostkowe) — Wymagania i badania.
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