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1. WSTEP
1.1 Przedmiot i zakres specyfikacji
Przebudowa starej hali dla kantéwki pasywnej w zespole obiektdw produkcyjnych firmy ,POZBUD” w Stonawach, gm.

Oborniki
Adres: Stonawy, 64-600 Oborniki; dziatka nr 59/6, obreb Stonawy
INWESTOR: POZBUD T&R S.A. Wysogotowo; ul. Bukowska 10A, 62-081 Przezmierowo

1.2 Okreslenia podstawowe
Okreslenia podstawowe, uzyte w niniejszej specyfikacji, sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami i
okresleniami zawartymi w ST 0.0 — Wymagania ogolne.

2. WYMAGANIA DOTYCZACE WLASCIWOSCI WYROBOW | MATERIALOW
Materiaty stosowane przy wykonaniu robot bedacych przedmiotem niniejszej ST:
-+ stal ksztattowa St3S wg PN-88/H-84020,

-+ $ruby z podktadkami i nakretkami,

-+ elektrody ER 146 lub EB 146,
-+ farba International lub Hammerite

Wszystkie elementy konstrukcji nosnych bedg przed malowaniem Srutowane.

W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegétowe informacje dotyczace zrodia
wytwarzania materiatéw oraz odpowiednie Swiadectwa badan, dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w
budownictwie i prébki do zatwierdzenia inspektorowi nadzoru.

Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za spetnienie wymagan ilosciowych i jakosciowych materiatéw dostarczanych na
plac budowy oraz za ich wtasciwe sktadowanie i wbudowanie zgodnie z zatozeniami.

3. WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU | MASZYN
Do wykonania robét bedacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalezy stosowaé nastepujgcy, sprawny technicznie i
zaakceptowany przez Inspektora nadzoru, sprzet do montazu konstrukgji:

-+ Zuraw
-+ §rodek transportu do przewozenia elementéw
-+ spawarki

-+ klucze dynamometryczne

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktéry nie spowoduje niekorzystnego wptywu na
Srodowisko i jako$¢ wykonywanych robét.

Wykonawca na zadanie dostarczy Inspektorowi kopie dokumentéw potwierdzajgcych dopuszczenie sprzetu do
uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

Dobor sprzetu montazowego do wykonania poszczegolnych robét jest czescig projektu technologii i organizacji robét,
ktory nalezy wykonac¢ przed przystapieniem do robét i uzyskac akceptacje Inspektora nadzoru.

4. WYMAGANIA DOTYCZACE SRODKOW TRANSPORTU

Do transportu materiatéw, sprzetu budowlanego i urzadzen stosowaé sprawne technicznie i Srodki transportu.

Warunki transportu powinny zapewniaé zabezpieczenie elementéw przed wptywem szkodliwych czynnikéw
atmosferycznych.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich srodkoéw transportu, ktore nie wptyng niekorzystnie na
jakos¢ robot i wlasciwosci przewozonych towaréw. Przy ruchu po drogach publicznych pojazdy musza spetniac¢
wymagania przepiséw ruchu drogowego tak pod wzgledem formalnym jak i rzeczowym.

Wykonawca bedzie usuwaé na biezgco, na wtasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane jego pojazdami na
drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

5. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT MONTAZOWYCH KONSTRUKCJI STALOWYCH

5.1 Ogodlne wymagania

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robot zgodnie z wymaganiami normy PN-B-06200 i postanowieniami

umowy.

5.2 Zakres robét przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej

1) zakup materiatéw wskazanych do wykonania konstrukcji

2) dobranie metody spawania i materiatdw spawalniczych odpowiednio do klasy konstrukcji spawanej, klasy ztagczy
spawanych, spawanego materiatu i pozycji spawania

3) przygotowanie szablonéw do trasowania ksztattu detali i rozmieszczenia otworéw
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4) przygotowanie miejsca z zaznaczonym trwale w skali 1:1 osiowym schematem spawanego elementu montazowego
do kontroli doktadnosci przygotowanych detali i kohcowego spawania

5.3 Zakres robét przygotowawczych w zakresie montazu konstrukcji

1) oczyszczenie miejsc montazu elementow konstrukcji

2) wyznaczenie osi i rzednych w miejscach montazu elementow konstrukc;ji

3) wytrasowanie miejsc otworéw pod sruby kotwigce przy pomocy wczesniej przygotowanych szablonéw, wykonanie
otwordéw pod $ruby kotwigce, osadzenie $rub kotwigcych

5.4 Zakres rob6t zasadniczych w zakresie wykonania konstrukcji

Do zakresu robét zasadniczych wykonania konstrukcji stalowych nalezy wykonanie nastepujacych elementéw:

1) Podciggoéw i nadprozy

2) Belek dwuteowych dla nowych fragmentow stropu

W zakres robot sktadajgcych sie na wykonanie konstrukcji wchodzg nastepujace prace i czynnosci:
1) trasowanie i ciecie detali

2) przygotowanie brzegéw do spawania

3) zlozenie detali na schemacie i wstepne scalenie spoinami szczepnymi

4) wykonanie wstepnej kontroli wymiaréw i ksztattu konstrukciji

5) wykonanie korncowego spawania z przeszlifowaniem spoin

6) wykonanie koncowej kontroli wymiaréw i ksztattéw konstrukcji

7) wykonanie kontroli jakosci spoin

8) czyszczenie mechaniczne zespawanych elementdw montazowych konstrukcji poprzez srutowanie

9) wykonanie powtoki malarskiej farbg antykorozyjng i ewentualnie ogniochronng (stupy)

10) wykonanie ostatecznych powtok malarskich i oznaczenie symbolami wykonanych elementéw montazowych
konstrukcji

5.5 Warunki techniczne wykonania robét

Wykonanie konstrukcji stalowych

Obrobka elementéw

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci uzywanych wyrobow ze stali

konstrukcyjne;j.

Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé zgodnie z wymaganiami na Rysunkach. Stosowa¢ cigcie

nozycami lub gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne. Dla elementéw pomocniczych i drugorzednych

stosowa¢ mozna ciecie gazowe reczne. Brzegi po cigciu powinny by¢ oczyszczone z gratu, naderwan. Przy cieciu

nozycami podniesione brzegi powierzchni cigcia nalezy wyréwna¢é na odcinkach wzajemnego przylegania z

powierzchnig ciecia elementéw sasiednich.

Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cigciu nalezy

wyréwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wigkszym. Przy cigciu tlenowym mozna pozostawi¢

bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktére bedg poddane przetopieniu w nastgpnych operacjach spawania oraz te, ktére

osiggnety klase jakosci nie gorszg niz 3-2-2-4. wg PN-76/M-69774. Po cieciu tlenowym powierzchnie cigcia i

powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzla, gratu, naciekow i rozpryskow materiatu.

Dokfadnos¢ ciecia: Wymiar liniowy elementu [m] <1 | 1+5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] +1 | +1.5 [ 2

Powyzsze doktadnosci nie dotycza wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.

Wytworca powinien w obecnosci przedstawiciela Inspektora nadzoru wykonac prébne uzycie sprzetu przeznaczonego

do prostowania i giecia elementow. Wystgpienie peknigé po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych

elementow.

Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérych doktadnos¢ nie zostata podana na Rysunkach lub innych normach,

powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tab.2, przy czym rozréznia sie:

a). wymiary przytaczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajgce pasowaniu,
warunkujgce prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,

b). wymiary swobodne, ktorych doktadnosé nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Dopuszczalne odchytki wymiardw liniowych

Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (),[mm]
ponad do przylgczeniowego swobodnego
500 1000 0.5 1.5
1000 2000 1.0 25
2000 4000 1.5 4.0
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4 000 8 000 2.5 6.0

8 000 16 000 4.0 10.0

16 000 32 000 6.0 15.0

32 000 10.0 1/1000 wymiaru lecz nie
wiecej niz 50

Sktadowanie konstrukcji na placu budowy
Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie go Wytworcy, by

mogt dokonaé roztadunku dostarczonej konstrukcji i usungé ew. uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcje na
placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajgc kolejnos¢ poszczegdinych faz
montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowa¢ sie z gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg uktadaé na
podkifadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposéb uktadania konstrukcji powinien
zapewnic:

a). jej statecznosé i nieodksztatcalnosé,

b). dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

c). dobrag widocznos¢ oznakowania elementéw sktadowych,

d). zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

Montaz konstrukcji stalowych

Zasady montazu

Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywac¢ zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.

Elementy konstrukcji winny by¢ oznakowane w sposob trwaty i widoczny zgodnie z oznaczeniami przyjetymi na
rysunkach montazowych. taczniki i elementy zigczne powinny by¢ odpowiednio opakowane, oznakowane i
przechowywane w warunkach suchych.

Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposéb naprawy powinien by¢ uzgodniony z osobag
uprawniong do kontroli jakosci.

W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolno$¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami
atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materiatami.

Roboty nalezy tak wykonywaé, aby zadna czes$¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu przecigzona lub trwale
odksztatcona.

State potaczenia elementdéw konstrukcji powinny by¢é wykonywane dopiero po dopasowaniu stykéw i wyregulowaniu
catej konstrukgcji lub niezaleznej jej czesci.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywac ze stali o takich samych wtasnos$ciach plastycznych jak
stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnigciem.

W potaczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym nie powinna przekracza¢ 2 mm.

Otwory na Sruby zaleca sie dopasowywac¢ za pomocg przebijakéw a w razie koniecznosci rozwierca¢. W przypadkach, w
ktorych zastosowanie przektadek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, konieczna jest odpowiednia korekta
elementéw w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektantem.

Wymagania szczegbtowe dotyczgce warunkoéw wykonywania robot

Powierzchnie i brzegi elementéw przygotowanych do spawania powinny by¢ czyste, suche i wolne od widocznych
peknie¢ i karbow. Materiaty z oznakami uszkodzen (pekniecia i odpryski, zardzewiaty i brudny element) nie powinny by¢
stosowane.

Spawany element powinien byé zabezpieczony przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru, deszczu i $niegu,
zwtaszcza przy spawaniu w atmosferze gazéw ochronnych. Ochronnych temperaturze otoczenia ponizej 0°C nalezy
stosownie do rodzaju konstrukcji rozwazy¢ zastosowanie wstepnego podgrzania.

Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne.

6. KONTROLA, BADANIA ORAZ ODBIOR WYROBOW | ROBOT BUDOWLANYCH

6.1 Ogolne zasady kontroli jakosci robot

1) Ogdlne wymagania dotyczace wykonania robét, dostawy materiatéw, sprzetu i srodkéw transportu podano w ST
0.0 “Wymagania ogdine".

2) Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole jakosci robét, materiatow i urzagdzen.

3) Wykonawca zapewni odpowiedni system i $rodki techniczne do kontroli jako$ci robdt na terenie i poza placem
budowy.

4) Wszystkie badania i pomiary bedg przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub Aprobat Technicznych przez
jednostki posiadajgce odpowiednie uprawnienia budowlane.

6.2 Badania jakosci robot w czasie budowy

Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywa¢ zgodnie z wytycznymi witasciwych WTWOR oraz

instrukcjami zawartymi w Normach.

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:
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1)  wymiary i ksztatt dostarczonego materiatu

2) wilasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu

3) wymiary i ksztalt elementéw przeznaczonych do scalenia w element montazowy, prawidtowos$¢ rozmieszczenia i
wielkosci otworéw pod sruby montazowe

4) jakosc¢ i sposdb przygotowania brzegéw elementéw do spawania

5) jakos¢ potgczen spawanych w zaleznosci od kategorii potgczenia i klasy konstrukcji spawanej

6) wymiary wykonanych elementéw montazowych

7) ksztalt wykonanych elementéw montazowych

8) jakos¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozjg a w szczegolnosci sprawdzenie jakosci
czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok malarskich

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) osadzenie Srub kotwigcych w elementach podporowych

2) rozmieszczenie elementdw montazowych i ich wzajemne potozenie w pionie i w poziome

3) potaczenia montazowe w zakresie ilosci, $rednicy i klasy wytrzymatosSciowej tgcznikéw Srubowych, a w
szczegolnosci dokrecenie $rub i nakretek.

7. WYMAGANIA DOTYCZACE OBMIARU ROBOT

Ogolne zasady i wymagania dotyczgce obmiaru robét podano w ST 0.0 “Wymagania ogélne". Obmiar robét okresla ilos¢
wykonanych robot zgodnie z postanowieniami umowy.

llos$¢ robdt oblicza sie wedtug pomiaréw sporzgdzonych z natury, udokumentowanych operatem powykonawczym, z
uwzglednieniem wymagan technicznych zawartych w niniejszej specyfikacji i uymuje w ksigdze obmiaru.

Wszystkie urzadzenia i sprzet pomiarowy stosowane do obmiaru robdt musza posiada¢ wazne certyfikaty legalizacji.

8. ODBIOR ROBOT
Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania rob6t w odniesieniu do ich ilosci,
jakosci i wartosci.
Gotowos¢ do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedktadajgc Inspektorowi nadzoru do oceny i
zatwierdzenia dokumentacje powykonawczg robaét.
Ocena i badania powinny byé wykonane zgodnie z programem badan zawartym w programie jakosci, obejmujgcym
wszystkie stosowane materiaty i wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu.
Ogolne zasady odbioru robét i ich przejecia podano ST 0.0 “Wymagania ogdlne".
Odbidr koncowy konstrukcji powinien obejmowac¢ sprawdzenie i ocene dokumentéw kontroli i badan z catego okresu
realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami normy PN-B-06200 oraz
innych obowigzujgcych norm technicznych (PN, EN-PN).
W szczegodlnosci powinny byé sprawdzone:
»  Podpory konstrukcji
»  Odchytki geometryczne uktadu
»  Jakos$¢ materiatow i spoin
»  Stan elementow konstrukcji i powtok ochronnych
»  Stan i kompletno$é potaczen
W protokole odbioru sporzgdzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy poda¢ co najmniej:
»  Przedmiot i zakres odbioru
Dokumentacje okreslajgcg komplet wymagan
Dokumentacje stwierdzajgca zgodno$¢ wykonania a wymaganiami
Protokoty odbioru czesciowego
Parametry sprawdzone w obecnosci komisji
Stwierdzone usterki
Decyzje komisji
8.1 Zakres odbiorow
Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji a wiec:
»  Po wykonaniu konstrukcji przez wytwornie — odbioru dokonuje sie w wytworni
»  Po ukonczeniu montazu na placu scalania na budowie
»  Odbiodr koncowy po ustawieniu konstrukcji w potozeniu docelowym
Odbiér konstrukcji u Wytworcy
Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego powinien by¢é dokonany odbiér konstrukcji. Odbiér polega na
ogledzinach konstrukgji i sprawdzeniu wynikéw wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji.
Wytwdrca powinien przedstawié:
»  Rysunki warsztatowe
»  Dziennik wytwarzania

YV VY VYV

\4
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»  Atesty uzytych materiatow

>  Swiadectwa kontroli laboratoryjnej

»  Protokoty odbioréw czesciowych

» Inne dokumenty przewidziane w procesie wytwarzania
Odbior koncowy

Koncowy odbior konstrukcji stalowej jest dokonywany po jej ukonczeniu.
Do odbioru koncowego Wykonawca powinien przedstawi¢ nastepujace dokumenty:

>
>
>
>
>

Dokumentacje techniczng obiektu i robot

Protokoty badan kontrolnych lub zaswiadczenia (atesty) jakosci uzytych materiatéw
Protokoty odbioréw migedzyoperacyjnych

Zapisy w dzienniku budowy dotyczace wykonanych robét

Pisemne uzasadnienie odstepstw od dokumentacji potwierdzone przez nadzér techniczny

Odbiér kofcowy powinien polega¢ na sprawdzeniu:

>
>
>
>
>

Zgodnosci konstrukcji z dokumentacja techniczng i Specyfikacjg techniczng

Prawidtowosci ksztattu i gtéwnych wymiaréw konstrukgji

Prawidtowosci oparcia konstrukcji na podporach i rozstawu elementéw sktadowych
Prawidtowosci ztgczy miedzy elementami konstrukciji

Dopuszczalnosci odchytek wymiarowych oraz odchylen od kierunku poziomego i pionowego

Protokoét odbioru koncowego zawiera:

8.2

9.

1)

>
>

>
>

>

Date, miejsce i przedmiot spisanego protokotu

Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytworcy konstrukcji, Wykonawcy montazu, Biura Projektow
opracowujagcego Rysunki

Stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z Rysunkami i wymaganiami niniejszej Specyfikacji

Wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Rysunkow, nie majgcych wptywu na nosnosc¢, walory
uzytkowe i trwato$¢ obiektu

Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploatacji

Ocena wykonania elementéw lub konstrukcji

1)

2)

3)

Jezeli wszystkie sprawdzenia i badania dadzg wynik dodatni, nalezy uzna¢ wykonanie robét za wtasciwe. W
przypadku, gdy chociaz jedno ze sprawdzen da wynik ujemny, nalezy uznaé¢ cato$¢ roboét albo tylko ich czesé
za wykonane niewtasciwie.

W razie uznania catosci lub czesci robét za wykonane niewtasciwie nalezy ustalié¢, czy stwierdzone
odstepstwa od postanowienn dokumentacji i warunkéw technicznych zagrazajg bezpieczenstwu budowli lub
uniemozliwiajg jej uzytkowanie godnie z przeznaczeniem.

Konstrukcje zagrazajagce bezpieczenstwu budowli lub uniemozliwiajace jej uzytkowanie zgodnie z
przeznaczeniem powinny by¢ rozebrane oraz ponownie wykonane w sposéb prawidiowy oraz przedstawione
do odbioru.

DOKUMENTY ODNIESIENIA

Dokumentacjg odniesienia jest:
SIwz

2) umowa zawarta pomiedzy Wykonawcg a Zamawiajagcym wraz z harmonogramem robét

3) zatwierdzona przez Zamawiajgcego dokumentacja budowlana i wykonawcza ww zadania

4)  normy

5) aprobaty techniczne

6) inne dokumenty i ustalenia techniczne prowadzone w trakcie trwania inwestycji

Najwazniejsze normy:

1) PN-97/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.

2) PN-87/M-04251 Struktura geom. Pow.. Chropowato$¢ powierzchni. Wartosci liczbowe parametrow.
3) PN-77/M-82002 Podktadki. Wymagania i badania.

4) PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiaréw oraz ksztattu i potozenia.
5) PN-77/M-82008 Podktadki sprezyste.

6) PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikéw.

7) PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikow.

8) PN-78/M-82005 Podktadki okragte zgrubne.

9) PN-78/M-82006 Podktadki okragte doktadne.

10) PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.

11) PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.

12) PN-82/M-82054/03 Sruby, wkrety i nakretki. Wiasnosci mechaniczne $rub i wkretéw.

13) PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Wiasnos$ci mechaniczne nakretek.
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PN-85/M-82101
PN-86/M-82144
PN-86/M-82153
PN-83/M-82171
PN-61/M-82331
PN-91/M-82341
PN-91/M-82342
PN-90/H-01103
PN-88/H-84020
PN-83/H-92120
PN-94/H-92203
PN-84/H-93000
PN-79/H-04371

PN-89/M-01134

PN-75/M-69014

PN-73/M-69015

PN-90/M-69016

PN-73/M-69355
PN-91/M-69430

PN-88/M-69433

PN-80/M-69420
PN-75/M-69703
PN-88/M-69710
PN-57/M-69723
PN-88/M-69720
PN-88/M-69733
PN-76/M-69774
PN-85/M-69775

PN-B-03215:1998

Sruby z tbem szesciokatnym.

Nakretki szesciokatne.

Nakretki szesciokgtne niskie.

Nakretki szesciokatne powiekszone do potgczen sprezanych.

Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym.

Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym z gwintem krotkim.

Sruby pasowane ze tbem szesciokatnym z gwintem dtugim.

Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogéinego stosowania. Gatunki.
Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej jakosci i niskostopowe;j
Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

Stal weglowa i niskostopowa. Walcéwka, prety i ksztattowniki walcowane na orgco
Metale. Préba udarnosci w obnizonych temperaturach

Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe

Potaczenia spawane i powierzchnie napawane

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych

i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania

Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych

Przygotowanie brzegéw do spawania

Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych

i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania

Topniki do spawania i napawanie tukiem krytym

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania

i napawania. Ogolne wymagania i badania

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali

niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci

Druty lite do spawania i napawania stali

Spawalnictwo. Wady zlgczy spawanych. Nazwy i okreslenia

Spawalnictwo. Proba statyczna rozciggania do czotowych ztaczy lub zgrzewanych
Spawanie. Préba statyczna rozciggania materiatu spoiny

Spawalnictwo. Proby zginania do czotowych ztaczy spawanych lub zgrzewanych
Spawalnictwo. Proba udarnosci ztgczy spajanych doczotowo

Spawalnictwo. Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5 - 100 mm. Jako$¢ pow. cigcia.
Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztaczy spawanych. Oznaczenia

klasy wadliwosci ogledzin zewnetrznych.

Konstrukcje stalowe budowlane — Potgczenia z

fundamentami — Projektowanie i wykonanie

Nie wymienienie tytutu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia Wykonawcy od obowigzku
stosowania wymogow okreslonych prawem polskim.




