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ST 02.01 
 

ROBOTY STALOWE 
(CPV 45223210-1) 

 
1. WSTĘP 
1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej 
Przedmiotem niniejszej ST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót stalowych. 
1.2. Zakres stosowania ST 
Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania wspólne dotyczące wykonania i odbioru Robót, które zostaną 
zrealizowane w ramach zadania – TERMOMODERNIZACJA BUDYNKU COLLEGIUM ALTUM UNIWERSYTETU 
EKONOMICZNEGO PRZY UL. POWSTAŃCÓW WIELKOPOLSKICH 16 W  POZNANIU - w zakresie robót stalowych. 
1.3. Zakres Robót objętych ST 
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczą zasad prowadzenia robót stalowych. 
 
1.4. Opis prac przewidzianych w projekcie: 
- wykonanie i montaż podkonstrukcji stalowej pod blachę trapezową w pasach II i III piętra 
- montaż blachy trapezowej jako okładziny elewacyjnej 
 
 
2. MATERIAŁY 
Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania Robót oraz za ich zgodność z Dokumentacją Projektową i ST. 
2.1. Warunki ogólne stosowania materiałów 
2.2. Wyroby hutnicze 
Jakość wyrobów hutniczych powinna być potwierdzona dokumentami kontroli wg PN-EN 10204: 
a)zaświadczeniem o jakości - gdy wymagane właściwości są w normie gwarantowane dla zamawianego gatunku stali i nie 
zachodzi potrzeba określenia właściwości rzeczywistych 
b) atestem - gdy w projekcie lub; w kontrakcie wymaga się określenia rzeczywistych cech stali według wytopów na podstawie 
próby rozciągania, podstawowych oznaczeń składu chemicznego oraz próby udarności dla stali grupy jakościowej wyższej 
niż JR, 
c)atestem specjalnym lub świadectwem odbioru - gdy w projekcie określono wymagania dodatkowe wg PN-EN 10025 (U) 
odnoszące się do analizy wytopowej lub badań wyrobów w partii dostawy 
d) świadectwem odbioru i deklaracją zgodności producenta wyrobu hutniczego, gdy w projekcie zastosowano stale wg PN-
EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, PN-EN 10137-1 i PN-EN 10137-2 
2.3. Materiały dodatkowe do spawania 
Materiały dodatkowe do spawania konstrukcji stalowych powinny spełniać wymagania norm: 
1) Elektrody otulone PN-74/M-69434 PN-EN 499, PN-EN 757 
2) Druty PN-EN 440, PN-EN 756, PN-EN 1668, PN-EN 7583, PN-EN 12543, PN-EN 12535 
3) Topnik PN-EN 760 
4) Gazy PN-EN 439 
Materiały spawalnicze do stali trudno rdzewiejącej powinny mieć odporność na korozję taką samą jak stal części łączonych, 
chyba że w projekcie podano inaczej. 
2.4. Łączniki mechaniczne 
Do konstrukcji stalowych zaleca się stosowanie łączników spełniających wymagania norm. Śruby klasy wyższej niż 
4.8 i 5.6 oraz nakrętki klasy wyższej niż 4 powinny mieć trwałe oznaczenia zgodne z PN-EN ISO 898-1 i PN-EN 20898-2. 
 
Każda partia wyrobów śrubowych powinna mieć zaświadczenie o wynikach kontroli jakości wg PN-EN ISO 3269 (U) i PN-EN 
10204. Powłoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-EN ISO 1461 i PN-EN ISO 14713, a 
elektrolityczne PN-EN ISO 4042 i PN-EN \ŚO 10683 (U). Śruby ocynkowane do połączeń sprężanych, a także doczołowych 
połączeń rozciąganych powinny być cynkowane ogniowo i mieć własności wytrzymałościowe po cynkowaniu wg PN-EN ISO 
898-1 i PN-EN 20898-2 potwierdzone atestem. 
Łączniki nie ujęte w normach, np. śruby rozporowe i wklejane powinny mieć właściwości techniczne zgodne z wymaganiami 
projektu. 
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2.5. Materiały do powłok ochronnych 
Przewiduje się system epoksydowo-poliuretanowy o wysokiej trwałości (powyżej 15lat) przewidziany do stosowania w 
warunkach klasyfikowanych przez ISO 12944-2 jako C3 (środowisko o średniej agresywności korozyjnej). 
Przygotowanie podłoża: 
-Powierzchnie podłoża przed malowaniem powinny być czyste, suche i pozbawione zanieczyszczeń. Także zaolejenia i 
zatłuszczenia podłoża powinny być usunięte. 
- Przygotowanie podłoża metodą strumieniowo-ścierną do stopnia czystości Sa2,5 wg PN-ISO8501-1. Jeżeli powierzchnia 
ulegnie utlenieniu w czasie pomiędzy śrutowaniem a aplikacją powinna być doczyszczona do specyficznego standardu 
wizualnego. Defekty podłoża ujawnione w czasie oczyszczania strumieniowo-ściernego powinny być zagruntowane, 
zaszpachlowane lub potraktowane w odpowiedni sposób. Sposób przygotowania podłoża wg PN-ISO 8501-1- Sa 2.5 
Zestaw malarski wg projektu. 
 
Rozpatrywać łącznie z "Instrukcją zabezpieczenia przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą powłok malarskich" oraz 
instrukcją ITB 305 „Zabezpieczenie przed korozją stalowych konstrukcji budowlanych”. Po wykonaniu połączeń 
montażowych spawanych, wzdłuż wykonanych spoin na szerokości 5 cm z każdej strony należy dokonać powtórnego 
zabezpieczenia antykorozyjnego zestawem malarskim o układzie warstw jak wyżej (nadzór budowy powinien odebrać 
zamalowane miejsce pod względem prawidłowości wykonania). 
Przechowywanie materiałów powinno być zgodne z warunkami technicznym określonymi dla danego materiału. 
 
2.6. Stal konstrukcyjna 
2.6.1. Stal gatunku St3S 
Do wykonania konstrukcji stalowych należy stosować stal gatunku St3S, o właściwościach wg PN-H-84020. Blachy powinny 
być sprawdzone metodą defektoskopii ultradźwiękowej celem wykrycia ewentualnych wad materiału (rozwarstwienie w klasie 
P6 wg BN-84/0601-05). Badanie to może być wykonywane w hucie lub zakładzie wytwarzającym konstrukcję. 
2.7. Tryb postępowania przy dostawach stali 
Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji podlegają odbiorowi. Wyroby ze stali 
konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji muszą: 
1) być udokumentowane atestami hutniczymi 
2) mieć trwałe ocechowania 
3) mieć wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek ze znakami zgodnie z PN-
H- 01102 
4) spełniać wymagania określone w normach przedmiotowych: 
- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-H-92120, PN-H-92203 
- dla walcówki, prętów i kształtowników wg PN-H-93000 i PN-H-93001 
- dla kątowników równoramiennych wg PN-H-93401. 
2.8. Materiały montażowe 
Zamówienia na łączniki (śruby montażowe ) składa Wytwórca stalowej konstrukcji. Na Wytwórcy konstrukcji ciąży obowiązek 
egzekwowania od dostawców i przechowywania atestów potwierdzających spełnienie wymagań postawionych w normie 
przedmiotowej dotyczącej danego wyrobu lub materiału. Atesty muszą być przedstawione wraz z dostawą każdej partii 
materiałów. Badania, które warunkują wystawienie atestów Wytwórca łączników lub materiałów spawalniczych 
przeprowadza na własny koszt. Spełnione muszą być wymagania PN-S-10050 i norm przedmiotowych: 
- dla nakrętek do śrub wg PN-M-82144 
- dla nakrętek niskich stosowanych jako przeciwnakrętka wg PN-M-82153 
- dla podkładek pod śruby wg PN-M-82002, PN-M-82003, PN-M-82005, PN-M-82006, PN-M-82008, PN-M-82009, PN-M-
82018 
- dla śrub montażowych wg PN-M-82101 
- dla elektrod wg PN-M-69430 i PN-M-69433 
- dla drutów spawalniczych wg PN-M-69420 
- dla topników do spawania łukiem krytym wg PN-M-69355 
- dla topników do spawania żużlowego wg PN-M-69356. 
Wytwórca powinien przestrzegać okresów ważności stosowania elektrod według gwarancji dostawcy. Śruby powinny być 
przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed korozją! w sposób 
umożliwiający segregację na poszczególne asortymenty. Materiały spawalnicze należy przechowywać ponad podłogą w 
suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. Łączniki i materiały spawalnicze przeznaczone do wytworzenia 
określonej stalowej konstrukcji powinny być oddzielone od pozostałych. 
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3. SPRZĘT 
3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu 
Ogólne wymagania dotyczące Sprzętu podano w ST 00.01 „Wymagania ogólne”. 
 
4. TRANSPORT 
Ogólne wymagania dotyczące Transportu podano w ST–00.01 „Wymagania ogólne”. 
4.1. Transport od dostawcy i składowanie stali konstrukcyjnej u Wytwórcy 
Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powinny odbywać się tak, aby powierzchnia 
stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczeń mogących utrzymywać 
wilgoć. 
Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny być utrzymywane w stanie suchym i składowane nad gruntem na odpowiednich 
podporach. Niedopuszczalne jest długotrwałe składowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali 
konstrukcyjnej muszą posiadać oznaczenia i cechy zgodnie z PN-H-01102. 
Wszystkie elementy konstrukcji powinny być ładowane na środki transportu w ten sposób, aby mogły być transportowane i 
rozładowywane bez powstania nadmiernych naprężeń, deformacji lub uszkodzeń. Zalecane jest transportowanie konstrukcji 
w takiej pozycji w jakiej będzie eksploatowana. Ze względu na łatwość ich uszkodzenia szczególnie chronione muszą być: 
- łączniki 
- elementy styków montażowych. 
Drobne elementy muszą być jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy śrub 
montażowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak śruby, nakrętki powinny być przewożone w zamkniętych pojemnikach. 
4.2. Odbiór konstrukcji po rozładunku 
Odbiór konstrukcji stalowej powinien być dokonany w obecności przedstawiciela Inspektora Nadzoru. Wytwórca konstrukcji 
powinien dostarczyć wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a także wszystkie elementy stalowe, które 
będą użyte na miejscu budowy. Z dostawy wyłączone są farby i materiały spawalnicze, których stosowanie jest ograniczone 
okresami gwarancji. Przekazane powinny być dokumenty opisujące zastosowane podczas wytwarzania materiały, procesy 
technologiczne oraz wyniki badań odbiorów. 
4.3. Likwidacja uszkodzeń transportowych stali konstrukcyjnej 
Podczas odbioru po rozładunku należy sprawdzić czy elementy konstrukcyjne są kompletne i odpowiadają założonej w 
Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchyłki nie powinny przekraczać odchyłek podanych w pkt 6,3. i pkt 2.8. 
PNS- 10050. Jeśli usuwanie odchyłek i uszkodzeń Inżynier uzna za konieczne, to Wytwórca przedstawi Inżynierowi do 
akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchyłek. Inżynier może zastrzec, jakich prac nie można 
wykonywać bez obecności przedstawiciela Inspektora Nadzoru. Koszt prac ponosi Wytwórca konstrukcji, a do ich wykonania 
powinien przystąpić tak szybko, jak jest to możliwe ze względów technicznych. Po zakończeniu prac Wykonawca montażu 
dokonuje odbioru w obecności przedstawiciela Inspektora Nadzoru. Jeśli po prostowaniu (usuwaniu odchyłek) występują 
pęknięcia lub inne uszkodzenia, element (lub jego część) zostaje zdyskwalifikowany. 
 
5. WYKONANIE ROBÓT 
5.1. Ogólne zasady wykonania Robót 
Ogólne wymagania dotyczące wykonania Robót podano w ST 00.01 „Wymagania ogólne”. 
5.2. Wymagania ogólne dotyczące stali konstrukcyjnej 
Do wykonania i montażu stalowych konstrukcji dopuszczone będą wyłącznie zakłady i przedsiębiorstwa posiadające 
odpowiednie Świadectwo (certyfikat). Konstrukcje stalowe mogą być wytwarzane jedynie w wytwórniach zakwalifikowanych, 
posiadających odpowiednie świadectwo (certyfikat). Termin ważności świadectwa i jego zakres muszą być zgodne z czasem 
realizacji i rodzajem wytwarzanej lub montowanej konstrukcji. 
5.3. Obróbka elementów 
5.3.1. Sprawdzenie wymiarów wyrobów ze stali konstrukcyjnej 
Wytwarzanie konstrukcji należy poprzedzić sprawdzeniem wymiarów i prostoliniowości zastosowanych wyrobów ze stali 
konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogą być użyte wyroby w których odchyłki wymiarów i kształtów nie 
przekraczają dopuszczalnych odchyłek wg PN-S-10050 pkt 2.4.2. 
5.3.2. Cięcie elementów i obrabianie brzegów 
Cięcie elementów i obrabianie brzegów należy wykonywać zgodnie z ustaleniami Dokumentacji Projektowej, ale tak, by 
zachowane były wymagania PN-S-10050 pkt 2.4.1.1. Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone z naderwań. Dokładność 
cięcia: 
Wymiar liniowy elementu [m] <1 <5 >5 
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Dopuszczalna odchyłka [mm] ±1 ±1,5 ±2 
Powyższe dokładności nie dotyczą wymiaru, na którym pozostawia się zapas montażowy. 
Powierzchnie cięcia oraz ich krawędzie powinny być czyste, bez znacznych nierówności (naderwań, zadziorów, żużla, 
nacieków i rozprysków metalu).Nadmierne nierówności powierzchni cięcia oraz krawędzie wycięć wklęsłych powinny być 
zaokrąglone i w miarę potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekraczać 3 %. 
Elementy stalowe mogą być kształtowane plastycznie (gięte, prostowane, prasowane) na gorąco lub na zimno, pod 
warunkiem że właściwości materiału nie ulegną pogorszeniu poniżej wymaganego poziomu. 
Kształtowanie na gorąco stali niestopowych należy wykonywać zgodnie z właściwościami wyrobu. Kształtowanie na gorąco 
stali wg PN-EN 10113-3 nie jest dopuszczalne. Wymagania dotyczące warunków kształtowania na gorąco podano w PN-EN 
10137-2. 
Kształtowanie na zimno należy wykonywać zgodnie z właściwościami materiału. W szczególności promień gięcia, r blach i 
kształtowników walcowanych na gorąco powinien spełniać warunki:! 
• r > 25 b przy gięciu wokół osi symetrii, 
• r> 45 b przy gięciu wokół osi nie będącej osią symetrii, 
w których: 
b - wymiar grubości blachy lub wysokości (szerokości) kształtownika prostopadłej do osi gięcia. 
Przy prostowaniu minimalny promień gięcia powinien być 2-krotnie większy. 
W przypadku stali wg PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, i PN-EN 10137-2 promienie gięcia należy przyjmować wg wymagań 
tych norm. 
5.3.3. Wykonywanie otworów 
Postanowienia tego rozdziału dotyczą wykonywania otworów pod śruby, sworznie i nity przez wiercenie, wykrawanie i 
przebijanie. 
Otwory mogą być wykonywane przez wykrawanie bez rozwiercania, z wyjątkiem tych stref elementów, w których projekt nie 
dopuszcza utwardzenia materiału. 
Otwory, z wyjątkiem zastrzeżeń podanych poniżej, mogą być wykonywane przez wykrawanie z zachowaniem warunku t < d, 
gdzie d - nominalna średnica otworu okrągłego lub minimalna średnica otworu owalnego. 
Jeśli projekt nie dopuszcza utwardzenia materiału w wyniku procesu wykrawania otworów, to mogą być one wstępnie 
wykrawane o średnicy o 2 mm mniejszej od wymiaru nominalnego, a następnie rozwiercane lub przewiercane. W 
konstrukcjach narażonych na obciążenia dynamiczne należy wszystkie otwory wykonywane przez przebijanie rozwiercać o 
min 2 mm. 
Otwory owalne mogą być wykonane w jednej operacji wykrawania bądź przez wiercenie dwóch otworów i wykończenie 
otworu ręcznie palnikiem, bądź mechanicznie. Przed złożeniem części, z otworów powinny być usunięte zadziory z 
wyjątkiem otworów wierconych w jednej operacji poprzez pakiet części, które mogą nie być z innych względów rozdzielane 
po wykonaniu otworów. 
Otwory okrągłe dla śrub wpuszczanych mogą być wykonane przez wiercenie lub przez wykrawanie przed wykonaniem 
stażowania. 
5.3.4. Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych 
Wymiary liniowe elementów konstrukcyjnych, których dokładność nie została podana w Dokumentacji Projektowej lub innych 
normach, powinny być zawarte w granicach podanych w tabl. 2, przy czym rozróżnia się: 
- wymiary swobodne, których dokładność nie ma konstrukcyjnego znaczenia. 
- wymiary przyłączeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zależne od innych wymiarów, podlegające pasowaniu, warunkujące 
prawidłowy montaż oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji 

Wymiar nominalny [mm]  Dopuszczalne odchyłki wymiaru (±), [mm] 

ponad  do  przyłączeniowego  swobodnego 

500  1000  0,5  1,5 

1000  2000  1,0  2,5 

2000  4000  1,5  4,0 

4000  8000  2,5  6,0 

8000  16000  4,0  10,0 
16000  32000  6,0  15,0 

32000   10.0  1/1000 wymiaru lecz nie 
więcej niż 50 

5.3.5. Dopuszczalne odchyłki prostości 
Dopuszczalne odchyłki prostości elementów (pasów ściskanych) od podpory do podpory lub od węzła do węzła stężeń 
wynoszą 1/1000 długości, lecz nie więcej niż 10 mm. Dla elementów rozciąganych odchyłki mogą być dwukrotnie większe. 
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5.3.6. Dopuszczalne skręcenie przekroju 
Dopuszczalne skręcenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunięciem odpowiadających sobie punktów przekroju) 1/1000 
długości, lecz nie więcej niż 10 mm. 
5.3.7. Dopuszczalne odchyłki swobodne kształtu przekroju 
Dopuszczalne odchyłki swobodne kształtu przekroju poprzecznego elementów konstrukcyjnych (poza stykami) podano w 
PN-S-10050. 
5.3.8. Dopuszczalne odchyłki kształtu przekroju w obrębie styków 
Styki spawane należy wykonać z taką dokładnością, aby wzajemne przesunięcia stykających się elementów nie przekraczały 
l mm. Zaleca się pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykających się elementów 
(dotyczy szczególnie styków montażowych). Długość niepospawana winna wynosić po 600 mm z każdej strony styku 
montażowego dla spoin łączących średnik dźwigara głównego z pasem dolnym. Spoiny te powinny być następnie wykonane 
5.3.9. Czyszczenie powierzchni i brzegów 
Przed przystąpieniem do składania konstrukcji Inspektor Nadzoru przeprowadza odbiór elementów w - zakresie usunięcia 
grafu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów stykowanych z zachowaniem wymagań PN-S-
10050, PN-M-04251, PN-M-69774. 
5.4. Składanie konstrukcji - spawanie 
5.4.1. Spawanie 
Metody spawania powinny być oznaczone zgodnie z PN-EN 24063. 
W przypadku części spawanych narażonych na znaczne rozciąganie w kierunku grubości blachy należy zapobiegać 
możliwości pęknięć lamelarnych m.in. określając w projekcie odpowiednią we właściwych miejscach jakość stali i kontrolne 
badania na skłonność do rozwarstwienia przed i po spawaniu. Przygotowanie technologii oraz realizacja procesów spawania 
i procesów pomocniczych powinny być zgodne z PN-EN 1011-1 i PN-EN 1011-2. 
Badania kontrolne jakości procesu spawania należy przeprowadzać odpowiednio wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8 i PN-EN 
288-9 przed rozpoczęciem właściwego spawania. 
Badanie należy przeprowadzić dla największej grubości spoiny. 
Dla wyrobów walcowanych, odkuwek i staliwa o Re> 355 MPa, spawanych wszystkimi metodami należy uznanie technologii 
przeprowadzić odpowiednio Wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8, PN-EIJJ 288-9. 
Spawacze powinni mieć odpowiednie uprawnienia wg normy PN-EN 287+A1, a operatorzy automatów spawalniczych, 
zgrzewarek oraz urządzeń do spajania kołków uprawnienia wg PN-EN 1418. Dokumentacja technologiczna oraz dokumenty 
potwierdzające kwalifikacje spawaczy powinny być dostępne do kontroli. 
Prace spawalnicze powinny być wykonywane pod nadzorem spawalniczym, którego organizację, kwalif ikacje, uprawnienia i 
zakres odpowiedzialności określają PN-87/M-69009 i PN-EN 719. 
5.4.2. Przygotowanie do spawania 
Powierzchnie i brzegi części przygotowanych do spawania powinny być suche, czyste i wolne od widocznych pęknięć i 
karbów. 
Części składowe złącza powinny być obrobione i złożone odpowiednio do stosowanej metody spawania i z zachowaniem 
dopuszczalnych odchyłek zgodnie z PN-EN 29692 i PN-EN-ISO 9692-2 . Materiały z oznakami uszkodzeń (pęknięcia i 
odpryski otuliny, zardzewiały lub zanieczyszczony drut itp. ) nie powinny być stosowane. Części złożone do spawania 
powinny być tak unieruchomione za pomocą spoin sczepnych lub odpowiedniego oprzyrządowania, aby podczas spawania 
był zachowany właściwy odstęp pomiędzy brzegami materiału, a po ukończeniu spawania odchyłki wymiarów elementu 
mieściły się w granicach dopuszczalnych. Element powinien być złożony do spawania tak, aby był łatwy dostęp i widok dla 
spawacza. 
5.4.3. Wykonywanie spawania 
Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwykłej wytrzymałości powinna być wyższa niż 0° C., a stali o 
podwyższonej wytrzymałości wyższa niż +5°C. 
Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany położenia spoin w stosunku do projektu są niedopuszczalne. Jeśli skład 
chemiczny stali i warunki stygnięcia mogą spowodować nadmierne utwardzenie stali, to należy zastosować podczas 
spawania  (włącznie ze spoinami sczepnymi) wstępne podgrzewanie stali, tak by w strefie wpływu ciepła twardość stali nie 
wzrosła ponad wymagania PN-EN 288-3. Szerokość strefy podgrzanej każdej części powinna być nie mniejsza niż 75 mm 
od osi spoiny. 
Parametry wstępnego podgrzania powinno się określić wg PN-EN 1011-2. Pomiar temperatury należy wykonać wg PN-EN 
ISO 13916. 
Powierzchnie łączonych elementów na szerokości nie mniejszej niż 15 mm od rowka spoiny należy przed spawaniem 
oczyścić ze zgorzeliny, rdzy, farby, tłuszczu i innych zanieczyszczeń do czystego metalu. Ukosowanie brzegów elementów 
można wykonywać ręcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwając zgorzelinę i nierówności. Wszystkie spoiny 
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czołowe powinny być podspawane lub wykonane taką technologią (np. przez zastosowanie odpowiednich podkładek), aby 
grań była jednolita i gładka. Dopuszczalna wielkość podtopienia lub wklęśnięcia grani w podspoinie wg PN-M-69775 wg 
klasy wadliwości Wl dla złączy specjalnej jakości i klasy wadliwości W2 dla złączy normalnej jakości. 
Obróbkę spoin można wykonać ręcznie szlifierką lub frezarką albo zastosować inną obróbkę mechaniczną pod warunkiem, 
że miejscowe zmniejszenie grubości przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubości. Przygotowanie elementów do 
wykonania spoin (przygotowanie brzegów, rowków do spawania) należy wykonać wg PN-M-69013, PN-M-69014, PN-M-
69015, PN-M-69016, PN-M-69017, PN-M-69018. 
Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mieć wtrąceń żużla, pasm żużlowych lub zaklęśnięć. W spoinach nie 
obrabianych nierówność lica spoiny nie powinna przekraczać 15% grubości spawanych elementów. Wady spoin 
pachwinowych i czołowych wykrywalne przez oględziny spoin i makroskopowe nieniszczące badania określa się wg PN-M-
69703. Wymaga się zachowania klasy wadliwości nie wyższej niż W2 wg PN-M-69775. 
5.5. Połączenia na łączniki mechaniczne 
5.5.1. Wymagania ogólne 
Połączenia należy wykonywać zgodnie z projektem i wymaganiami PN-90/B-03200. 
Łączniki należy stosować odpowiednio do rodzaju połączenia, wielkości i rodzaju obciążeń oraz warunków wykonania wg 
PN- 907B-03200 i norm wyrobu. Łączniki nie uwzględnione w normach wyrobu powinny być stosowane zgodnie z 
warunkami technicznymi określonymi dla tych wyrobów. 
5.6. Ochrona przed korozją 
5.6.1. Wymagania ogólne 
Zasady ochrony przed korozją powinny byś zgodne z wg PN-EN ISO 12944-3 oraz zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 
12944-8. 
Dla stali powinno się określać: 
- kategorię korozyjną środowiska wg PN-EN ISO 12944-2 lub opisowo dla środowisk innych niż atmosfera. 
- oczekiwany okres trwałości cło pierwszej większej renowacji (Ri3 wg PN-ISO 4628-3), 
- wymagany sposób przygotowania powierzchni wg PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504 (U), umiejscowienie tego 
procesu, rodzaj zalecanego ścierniwa (typ, granulacja) oraz rodzaj gruntu czasowej ochrony (jeśli występuje), 
- sposób zabezpieczenia (np. powłoki lakierowe, powłoki metalowe, powłoki metalizacyjno - organiczne, ochrona 
kompleksowa, tzn. powłoki i ochrona elektrochemiczna), 
- wymagania dotyczące powłok lakierowych: nazwa producenta, nazwa i symbol farby, ilość warstw, grubość jednej warstwy, 
kolor, numer PN lub aprobaty technicznej, umiejscowienie procesu w cyklu montażu konstrukcji. Przy doborze powłok należy 
uwzględniać PN-EN ISO 12944-5, 
- wymagania dotyczące powłok metalowych wg PN-EN ISO 1461, PN-EN ISO 14713 i PN-H-04684, 
- sposób zabezpieczenia połączeń i łączników, 
- klasę połączeń ciernych (jeśli występują), 
- wymagania dotyczące odporności ogniowej (jeśli występują): klasę odporności ogniowej, rodzaj pasywnej ochrony (inertna 
lub aktywowana termicznie), grubość powłok wchodzących w skład systemu (zgodnie z informacjami podanymi w aprobacie 
technicznej). 
Sposób i warunki przechowywania materiałów powinny być zgodne z wymaganiami ich producentów. Aplikacja farb i 
wykonywanie ewentualnych poprawek powinny być zgodne z wymaganiami PN-EN ISO 12944-7 i zapewnić deklarowaną 
jakość pokrycia oraz spodziewany okres trwałości. Procedury przygotowania powierzchni, nakładania farb, usuwania 
uszkodzeń powłoki i wykonywania poprawek powinny być opracowane w ramach dokumentacji wykonawczej. 
5.6.2. Przygotowanie powierzchni 
Powierzchnia stali przed nakładaniem powłok lakierowych powinna być przygotowana zgodnie z wymaganiami podanymi w 
projekcie, metodami podanymi w PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504. Parametry jakościowe powierzchni powinny być 
określone zgodnie z PN- ISO 8501, PN-EN ISO 8502 i PN-EN ISO 8503. Powierzchnie przeznaczone do natryskiwania 
cieplnego powinny być przygotowane zgodnie z PN-EN 13507. Profil powierzchni określony wzorcem chropowatości G wg 
PN-EN ISO 8503-2 powinien odpowiadać stopniowi "pośredniemu" lub "gruboziarnistemu". Powierzchnie elementów 
przeznaczonych do styku z betonem powinny być oczyszczone co najmniej do stopnia St 3 wg PN-ISO 8501-1 i 
pozostawione nie malowane, o ile w projekcie nie podano inaczej. 
5.6.3. Wykonywanie powłok 
Wykonawstwo prac malarskich powinno być zgodne z wymaganiami podanymi w PN-EN ISO 12944-7. Należy spełniać 
wszystkie wymagania podane w kartach katalogowych wyrobów opracowanych przez producentów farb, a szczególnie 
przestrzegać czasów do nałożenia następnej warstwy oraz warunków w trakcie aplikacji, schnięcia i utwardzenia powłok. 
Temperatura malowanej powierzchni powinna być co najmniej 3 °C wyższa od temperatury punktu rosy otaczającego 
powietrza. Wymiary elementów przeznaczonych do cynkowania zanurzeniowego oraz niezbędne otwory technologiczne 
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powinny być uzgodnione z cynkownią. Powłoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiadać wymaganiom PN-EN ISO 1461 
i PN-EN ISO 14713. Powłoki metalowe natryskiwane cieplnie powinny spełniać wymagania norm PN-EN 22063, PN-EN 
IS014922-1,2.3,4, PN-EN ISO 14713. 
5.6.4. Zalecenia szczegółowe 
Strefa malowania nie powinna zachodzić na strefę nie malowaną głębiej niż 30 mm. Strefa o szerokości 150 mm wzdłuż 
krawędzi przygotowanych do spawania montażowego powinna mieć powłokę spawalną lub powinna być zabezpieczona 
taśmą. 
Powierzchnie niedostępne po montażu powinny być pomalowane przed montażem 
Sposób przygotowania podłoża i nakładania powłok na powierzchniach ciernych powinien być zgodny z technologią 
zapewniającą uzyskanie wymaganej klasy powierzchni wg 6.4. Powierzchnie cierne powinny być odpowiednio 
zabezpieczone na okres przed montażem połączeń. Dolne części konstrukcji ze stali trudno rdzewiejącej narażone na 
długotrwałe działanie wilgoci powinny być zabezpieczone powłokami malarskimi. W celu uzyskania jednolitej barwy 
powierzchnie eksponowane powinny być po wykonaniu montażu piaskowane. Szczeliny w stykach łączonych, miejsca 
osadzenia łączników mechanicznych oraz nieszczelności spoin w konstrukcjach narażonych na wpływy atmosferyczne 
powinny być odpowiednio zabezpieczone przed przenikaniem wody. 
Rodzaj i sposób ochrony korozyjnej łączników mechanicznych powinien być dostosowany do sposobu zabezpieczenia całej 
konstrukcji i wymaganej trwałości. 
Elementy zakotwień nie dostępne do konserwacji powinny być zabezpieczone przed korozją trwale na cały okres 
użytkowania obiektu. Śrub fundamentowych nie należy zabezpieczać przed korozją w strefie przewidzianej do 
zabetonowania, jeżeli w projekcie nie podano inaczej. 
 
6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
6.1. Ogólne zasady kontroli 
Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości Robót podano w ST – 00.01 „Wymagania ogólne”. 
6.2. Sprawdzenie jakości materiałów konstrukcji stalowej 
6.2.1. Badania kontrolne stali 
Należy sprawdzić spełnienie wymagań podanych w punkcie 2.3. niniejszej ST. Ponadto należy sprawdzić, czy użyte 
elementy stalowe jak blachy, płaskowniki, kształtowniki są zgodne z Dokumentacją Projektową co do gatunku i odpowiadają 
właściwym normom przedmiotowym podanym w punkcie 2.3. niniejszej ST. 
6.2.2. Badania kontrolne 
Należy sprawdzić posiadanie atestów producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie śrub i nakrętek. Do każdej 
partii wyrobu powinno być wystawione przez Wykonawcę zaświadczenie zawierające co najmniej: 
- datę wystawienia zaświadczenia, 
- nazwę i adres Wytworni, 
- oznaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych, 
- masę netto wyrobu lub liczbę sztuk, 
- wyniki badań, 
- podpis i pieczęć Wytwórni. 
6.2.3. Badanie materiałów spawalniczych (spoiwa) 
Badanie materiałów spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadają atesty wystawione przez Wytwórcę tych 
materiałów. 
Atesty muszą potwierdzać zgodność danego materiału z normami przedmiotowymi określonymi w punkcie 2.4 niniejszej 
Specyfikacji oraz zgodność okresu gwarancji dla danego wyrobu. Jeżeli materiały spoiwa me mają atestów lub jeżeli okres 
gwarancji podany w atestach został przekroczony, to należy w Wytwórni dokonać przy użyciu tych materiałów badania 
spoiwa i złącz spawanych wg PN-S-10050. 
6.3. Sprawdzenie wymiarów konstrukcji 
Sprawdzenie wymiarów konstrukcji obejmuje zasadnicze wymiary elementów, a więc długość, wysokość, rozstaw 
elementów, przekroje blach, kształtowników. Sprawdzeniu podlega rozstaw łączników. Wyniki pomiarów powinny być 
zgodne z Dokumentacją Projektową i rysunkami warsztatowymi. 
6.4. Sprawdzenie kształtu i wymiarów konstrukcji stalowej 
Sprawdzenie kształtu konstrukcji obejmuje sprawdzenie prostoliniowości elementów ewentualnych wybrzuszeń średników 
dźwigarów z ich płaszczyzny, odchylenia płaszczyzny elementu od płaszczyzn przyjętych w Dokumentacji Projektowej 
(płaszczyzny pionowe, poziome lub pochyłe). 
Przy odbiorze wykonywanych elementów należy sprawdzić ich zgodność z projektem oraz przeprowadzić kontrolę wymiarów 
geometrycznych z użyciem właściwych metod i narzędzi pomiarowych. Umiejscowienie i częstość pomiarów powinny być 
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określone w planie kontroli i badań z uwzględnieniem szczególnych wymagań zawartych w projekcie oraz obejmujących 
próbny montaż konstrukcji, jeśli jest przeprowadzany. 
Gdy dopuszczalne odchyłki określone w są przekroczone, to należy postępować następująco: 
a) jeśli nadmierne odchyłki można usunąć bez większych trudności, to należy je usunąć, a element powtórnie 
skontrolować, 
b) jeśli jest trudne usunięcie nadmiernych odchyłek, to można wprowadzić w konstrukcji odpowiednie modyfikacje, 
kompensujące wpływ tych odchyłek, pod warunkiem uzgodnienia z projektantem konstrukcji. 
6.5. Badanie spoiwa i złączy spawanych 
Kontrola przed rozpoczęciem i podczas prac spawalniczych powinna być wykonywana według programu badań przez 
wykwalifikowany personel mający przynajmniej pierwszy stopień kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473. 
Dopuszczalne odchyłki przygotowania brzegów do spawania powinny być przyjmowane wg PN-EN 29692, PN-EN ISO 9692-
2 i PN-EN 25817 lub odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w programie badań. 
Należy wykonać następujące badania: 
a) składu chemicznego spoiwa (zawartość C, P, S), 
b) własności mechaniczne spoiwa (R„), R<, A5, Z), 
c) próbę statyczną rozciągania doczołowych złączy spawanych (R|„), 
d) próbę zginania doczołowych złączy, 
e) próbę udarności złączy na próbkach z karbem w kształcie litery V w temp. -20 °C, 
f) plastyczność złączy spawanych, 
g) rozkład twardości w złączu spawanym, h) badania metalograficzne. 
Badania te należy przeprowadzić wg wskazań i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocena wyników badań wg PN-S-
10050. 
Ponadto wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniom i ocenie zasad podanych w punkcie 5.2.2.1. niniejszej ST. 
6.6. Badanie połączeń na łączniki mechaniczne 
6.6.1 Ocena połączeń śrubowych niesprężanych 
Wszystkie połączenia powinny być sprawdzone optycznie pod względem prawidłowego przylegania części, kompletności 
oraz właściwej klasy śrub i nakrętek. Dokręcenie śrub należy sprawdzać młotkiem. Połączenia poprawiane lub uzupełniane 
należy poddać powtórnemu odbiorowi. 
6.7. Kształt otworów 
Jeśli do wykonywania otworów stosuje się procesy obróbki plastycznej (wykrawanie, przebijanie), to powinny być one 
systematycznie kontrolowane w następujący sposób: 
a) wykonuje się, z zastosowaniem sprawdzanego procesu, osiem próbek z materiału odpowiadającego obrabianemu 
materiałowi 
pod względem średnicy otworu oraz grubości i gatunku materiału, 
b) sprawdza się wymiar otworów na obu końcach każdego otworu. 
c) odchyłki wymiarów i rozmieszczenia otworów nie powinny przekraczać wartości wg 4.7.5. 
Jeżeli proces nie spełnia powyższych wymagań, to powinien być wstrzymany i poprawiony. Może on być nadal stosowany 
wyłącznie do materiałów, w przypadku których spełnia te wymagania. 
6.8. Ocena zabezpieczania powierzchni 
Ocenę stanu przygotowania powierzchni należy przeprowadzić wg norm: PN-ISO 8501-1, PN-ISO 8501-2, grupy norm PN-
ENISO 8502 i PN-EN ISO 8803. Ocena wykonywania prac powinna obejmować kontrolę warunków otoczenia w trakcie 
czyszczenia, malowania, schnięcia i utwardzania pokryć, kontrolę przestrzegania czasów pomiędzy nakładaniem 
poszczególnych warstw farb, grubość mokrej powłoki. 
Ocenie przygotowania powierzchni podlegają: 
- stopień przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1 lub PN-ISO 8501-2; 
- stopień odpylenia wg PN-EN ISO 8502-3; 
- profil powierzchni wg PN-EN ISO 8503-2; 
- obecność zanieczyszczeń jonowych (jeżeli jest wymagane) wg PN-EN ISO 8502-9 (lub innej normy z grupy PN-EN ISO 
8502). 
Ocena jakości pokrycia metalowego obejmuje: 
- ocenę wyglądu; 
- ocenę grubości wg PN-EN 22063; I 
- ocenę przyczepności (w przypadkach uzasadnionych). 
Ocena jakości pokrycia organicznego obejmuje: 
- ocenę wyglądu; 
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- ocenę grubości wg PN-EN ISO 2808; 
- ocenę przyczepności wg PN-EN ISO 2409 (metoda siatki nacięć) lub PN-EN 24624 (metoda odrywowa); ze względu na 
niszczący charakter badania należy przeprowadzać tylko w przypadkach uzasadnionych. 
Ocenę wyników pomiaru grubości należy interpretować zgodnie z PN-EN ISO 12944-7: 
- wszystkie wyniki pomiarów mniejsze niż 0,8 nominalnej grubości powinny być odrzucone a powierzchnie te powinny być 
dodatkowo malowane; 
- wszystkie wyniki pomiarów zawarte pomiędzy 0,8 a 1,0 wartości nominalnej powinny być przyjęte jeżeli średnia 
arytmetyczna z wszystkich pomiarów jest równa wartości nominalnej lub od niej wyższa; 
- wyniki równe wartości nominalnej lub wyższe powinny być przyjęte; pojedyncze wyniki nie powinny przekraczać trzykrotnej 
wartości nominalnej. 
We wszystkich przypadkach usuwania niezgodności kontrola powinna być wykonana powtórnie. 
6.9. Ocena montażu konstrukcji 
6.9.1. Wymagania ogólne 
Ocena montażu konstrukcji powinna obejmować: 
- kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczęciem montażu, podczas montażu i po jego ukończeniu wg 9.8.2, 
- stan podpór oraz śrub fundamentowych i ich usytuowanie, 
- zgodność metody montażu z projektem montażu i spełnienie wymagań bezpieczeństwa pracy, 
- stan elementów konstrukcji przed montażem i po zmontowaniu, 
- wykonanie i kompletność połączeń wg 9.4 i 9. 6, 
- wykonanie powłok ochronnych wg 9.7, 
- naprawy elementów konstrukcji, połączeń i powłok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodności. 
6.9.2. Pomiary kontrolne 
Położenie elementów konstrukcji powinno być ustalane i oceniane metodami geodezyjnymi za pomocą odpowiedniego 
sprzętu pomiarowego z dokładnością niezbędną do zachowania wymaganych tolerancji montażu. Przed rozpoczęciem 
montażu należy wykonać operat geodezyjny określający usytuowanie i rzędne wysokościowe wszystkich podpór konstrukcji 
oraz oznaczyć na podporach ustalone pozycje montażowe słupów. Dokładność położenia elementów konstrukcji podczas 
montażu może być określana pod obciążeniem ciężarem własnym, jeżeli w projekcie nie podano inaczej. Przemieszczenia 
od obciążenia użytkowego, jeśli mają znaczenie, powinny być podane w projekcie. Tolerancje montażu powinny być 
określane w odniesieniu do środków przekrojów na końcach lub osi środkowych na górnym lub zewnętrznym licu elementów 
z uwzględnieniem istotnego wpływu temperatury. System pomiarów kontrolnych podczas montażu, a także operat 
geodezyjny pomiaru końcowego po ukończeniu montażu mogą obejmować tylko główne elementy szkieletu konstrukcyjnego. 
 
7. OBMIAR ROBÓT 
Ogólne wymagania dotyczące obmiaru Robót podano w ST 00.01 „Wymagania ogólne”. 
7.1. Jednostka obmiarow dla robót stalowych oraz dla montażu konstrukcji dźwigarów. 
Jednostką obmiarowa jest 1 tona elementów stalowych. 
Ciężar właściwy stali należy przyjmować według polskich norm. Naddatki wynikające z zastosowania przez Wykonawcę 
elementów zamiennych o większych niż potrzeba wymiarach nie są zaliczane do tonażu. Ciężaru łączników do współpracy z 
betonem nie wlicza się do tonażu konstrukcji 
Ciężar spoin wlicza się do tonażu konstrukcji wg wskaźnika procentowego. Nie potrąca się z tonażu otworów i wcięć o 
powierzchni mniejszej od 0,01 m2. 
 
8. ODBIÓR ROBÓT 
8.1. Ustalenia ogólne dotyczące odbioru robót 
Ogólne wymagania dotyczące odbioru Robót podano w ST 00.01 „Wymagania ogólne”. 
8.2. Odbiór końcowy 
Końcowy odbiór stalowej konstrukcji dokonywany jest po ukończeniu obiektu. Obiekt musi być odbierany komisyjnie. Do 
odbioru końcowego Wykonawca jest zobowiązany dostarczyć uaktualnioną Dokumentację Projektową zawierającą wszystkie 
zmiany wprowadzone w czasie budowy oraz inwentaryzację powykonawczą obiektu. 
Jeżeli wyniki badań konstrukcji pozwalają na dopuszczenie obiektu do eksploatacji należy sporządzić protokół odbioru 
końcowego zawierający: 
1) datę, miejsce i przedmiot spisanego protokółu, 
2) nazwiska przedstawicieli: 
- Inspektora Nadzoru 
- jednostki przejmującej obiekt w administrację Wykonawcy montażu 
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3) oświadczenie jednostki przejmującej obiekt w administrację o przejęciu od Wykonawcy kompletnej dokumentacji budowy 
w skład której wchodzą: 
- Dokumentacja Projektowa z naniesionymi zmianami 
- Dziennik Budowy 
- atesty materiałów użytych w Wytwórni i podczas montażu 
- świadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badań wymaganych w Specyfikacjach 
- protokoły odbiorów częściowych 
4) stwierdzenie zgodności wykonanego obiektu z Dokumentacją Projektową i wymaganiami Specyfikacji 
5) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i określenie warunków eksploatacji 
9. ROZLICZANIE ROBÓT 
Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST 00-01.00 „Wymagania ogólne", pkt 9. 
9.1. Cena jednostki obmiarowej dla robót związanych z montażem elementów stalowych 
- Przygotowanie stanowisk i wykończenie pod montaż elementów stalowych 
- Wytworzenie elementów stalowych zgodnie z Dokumentacją 
- Montaż w miejscu wbudowania 
- Ewentualne dopasowanie i wyregulowanie zgodnie z Dokumentacją 
- Usunięcie zabrudzeń i naprawa uszkodzeń 
- uprzątnięcie miejsca robót 
Oraz wszystkie inne roboty niewymienione, które są niezbędne do kompletnego wykonania robót objętych niniejszą ST 
przewidzianych w Dokumentacji projektowej. 
10. PRZEPISY ZWIĄZANE 
1. PN-88/B-01808 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie. Zasady określania uszkodzeń powłok zabezpieczających 
konstrukcje stalowe i żelbetowe 
2. -71/H-97053 Ochrona przed korozją. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogólne wytyczne 
3. PN-EN 10219-1:2000 Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i 
drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy 
4. PN-EN 10219-2:2000 Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i 
drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkości statyczne 
5. PN-86/B-01806 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogólne zasady użytkowania konserwacji i napraw. 
6. PN-EN 288-1 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie - Postanowienia ogólne dotyczące 
spawania 
7. PN-EN 719 Spawalnictwo - Nadzór spawalniczy - Zadania i odpowiedzialność 
8. PN-EN 729-1 Spawalnictwo - Spawanie metali - Wytyczne doboru wymagań dotyczących jakości i stosowania 
9. PN-EN 729-2 Spawalnictwo - Spawanie metali - Pełne wymagania dotyczące jakości w spawalnictwie 
10. PN-EN 729-3 Spawalnictwo - Spawanie metali - Standardowe wymagania dotyczące jakości w spawalnictwie 
11. PN-EN 729-4 Spawalnictwo - Spawanie metali - Podstawowe wymagania dotyczące jakości w spawalnictwie 
12. PN-EN 1011-1 Spawanie - Wytyczne dotyczące spawania metali-Części: Ogólne wytyczne dotyczące spawania 
łukowego 
13. PN-EN 1011-2 (U) Spawanie - Wytyczne dotyczące spawania metali - Część 2: Spawanie łukowe stali ferrytycznych 
14. PN-EN 1043-1 Spawalnictwo - Badania niszczące metalowych złączy spawanych - Próba twardości - Próba twardości 
złączy spawanych łukowo 
15. 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 
16. 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 
17. PN-EN 20898-2 Własności mechaniczne części złącznych - Nakrętki z określonym obciążeniem próbnym -Gwint zwykły 
18. PN-EN 22063 Powłoki metalowe i inne nieorganiczne - Natryskiwane cieplnie - Cynk, aluminium i ich stopy 
19. PN-EN 24624 Farby i lakiery - Próba odrywania do oceny przyczepności 
20. PN-EN 26157-1 Części złączne - Nieciągłości powierzchni - Śruby, wkręty i śruby dwustronne ogólnego stosowania 
21. PN-EN 26520 Klasyfikacja niezgodności spawalniczych w złączach spawanych metali wraz z objaśnieniami 
22. PN-EN ISO 898-1 Własności mechaniczne części złącznych wykonanych ze stali węglowej oraz stopowej -Śruby i śruby 
dwustronne 
23. PN-EN ISO 1461 Powłoki cynkowe nanoszone na stal metodą zanurzeniową (cynkowanie jednostkowe) -Wymagania i 
badania 
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24. PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery - Metoda siatki nacięć PN-EN ISO 2808 Farby i lakiery - Oznaczanie grubości powłoki 
PNEN 
ISO 3269 (U) Części złączne - Badanie zgodności 
25. PN-EN ISO 3506 Własności mechaniczne części złącznych ze stali nierdzewnych odpornych na korozję (wszystkie 
arkusze) 
26. PN-EN ISO 4759-1 (U) Tolerancje części złącznych - Część 1: Śruby, wkręty, śruby dwustronne i nakrętki -Klasy 
dokładności A B i C 
27. PN-EN ISO 4759-3 (U) Tolerancje części złącznych - Część 3: Podkładki okrągłe do śrub, wkrętów i nakrętek Klasy 
dokładności A i C 
28. PN-EN ISO 12944-2 Farby i lakiery - Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów 
malarskich. Część 2: Klasyfikacja środowisk 
29. 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 
 


