M.14.01.01. KONSTRUKCJE STALOWE

1. WSTEP
1.1. PRZEDMIOT ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Techniczngmg/magania oraz zasady kontroli jako
materiatéw i proceséw produkcyjnych zwanych z wykonaniem konstrukcji stalowej i jej
montaem dla realizacji zadanigPrzebudowa mostu wjazdowego na teren #pieliska
,Dziewoklicz” w Szczecinie”.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako doktnperetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt 1.1.

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyeasad wykonania i morta konstrukcji
stalowej ustroju niagego przset mostu oraz oczepow podporspinich. Zakresem swym
obejmuje wymagania stawiane materiatom i wykonywa&oastrukciji.

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE

Wszystkie okréenia podane w niniejszej Sk godne z obowkzujacymi odpowiednimi
polskimi normami, szczegodlnie z nagnPN-88/B-06250, i z definicjami podanymi w ST D-
M.00.00.00. "Wymagania ogolne”.

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE WYKONANIA ROBOT

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakevykonywanych robét oraz za ich zgodto
z dokumentagj projektows, ST oraz z poleceniamizgniera.
Ogodlne wymagania dotyageze rob6t podano w ST D-M.00.00.00. "Wymagania og6In

2. MATERIALY
2.1. STAL KONSTRUKCYJNA

2.1.1. Gatunki stali konstrukcyjnej

Belki stalowe dwuteowezebra usztywniagce oraz poprzecznice zthwnika i petdw na
konstrukcg przesta i oczepow podpdr powinny dyvykonane ze stali St3S. Inne gatunki
stali (np. pochodice z importu) mogby¢ zastosowane przez wytwe@rea zgod Inzyniera.

2.1.2. Tryb posgpowania przy dostawach stali

Wyroby ze stali konstrukcyjnej, przeznaczone doweyrania stalowej konstrukcji obiektu
musz:

a). spetnia wymagania okrdone w normach przedmiotowych:
- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H921RNI-79/H-92146 i PN-83/H-92203,
- dla walcowki, petow i ksztattownikdéw wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-9B0
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- dla katownikéw réwnoramiennych wg PN-81/H-93401
- dla dwuteownikow 1550 wg PN-86/H-93407

2.2. kaczniki i materiaty spawalnicze.

ZamoOwienia na dczniki i materialy spawalnicze sktada Wytworca ctedj konstrukcji
mostowej u zaakceptowanych przezyimera wytworcow tych materialdw. Na Wytworcy
konstrukcji chzy obowhzek egzekwowania od dostawcow i przechowywaniat@tes
potwierdzagcych spetnienie wymagapostawionych w normie przedmiotowe] dotyce|
danego wyrobu lub materiatu. Atesty mayd®/ przedstawiane wraz z dostakezdej partii
tacznikbw i materiatbw spawalniczych. Badania, ktGkarunkup wystawienie atestow
Wytwérca hcznikdw lub materiatdbw spawalniczych przeprowadza wlasny koszt.
Materiaty pochodzce z zapasow Wytworcy konstrukcji powinnychgtestowane w zakresie
ustalonym przez kyniera na koszt wlasny Wytworcy konstrukcji. Spetré musz byc
wymagania PN-89/S-10050 i norm przedmiotowych:

- dla elektrod wg PN-74/M-69430 i PN-88/M-69433,
- dla drutow spawalniczych wg PN-88/M-69420.

Wytwdrca powinien przestrze§atosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcycziniki
powinny by przechowywane w suchych i przewietrzanych pomiesziach z zapewnieniem
ochrony przed korozji w spos6b umdiwiajacy segregagj na poszczegolne asortymenty.
Materialy spawalnicze natg przechowywa pod podiog w suchych i ogrzewanych
pomieszczeniach.dczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do voyaenia okréonej
stalowej konstrukcji mostowej powinny dgpddzielone od pozostatych.

3. SPRZET

Wytwérca konstrukcji w programie wytwarzania i Wylawca w programie moriia
obowigzani g do przedstawienia #ynierowi do akceptacji wykaz zasadniczego sz

Wykonawca nazadanie Irzyniera jest zobowizany do probnego zycia sprztu w celu
sprawdzenia jego przydatiw. Sprawdzenia powinno odbywasie w obecnéci
przedstawiciela liayniera.

4. TRANSPORT

4.1. Transport od dostawcy i sktadowanie stali korisukcyjnej u Wytwércy

Zatadunek, transport roztadunek i sktadowanie wgvolze stali konstrukcyjnej powinny
odbywa si¢ tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czystdnaawtaszcza od substancji
aktywnych chemicznie i zanieczyszazenogicych utrzymywa wilgoé. Wyroby ze stali
konstrukcyjnej powinny by utrzymywane w stanie suchym i skladowane nad granha
odpowiednich  podporach. Niedopuszczalne jest duwgde skladowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do vayania okréonej stalowej konstrukciji
mostowej powinny by oddzielone od pozostatych.

4.2. Transport na miejsce montau
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Wszystkie elementy konstrukcji powinny dtadowane ndrodki transportu w ten sposob,
aby mogty by transportowane i roztadowywane bez powstania nadiwych napgzen,
deformacji lub uszkodze Zalecane jest transportowanie konstrukcji w tgezycji w jakiej
bedzie eksploatowana.

Ze wzgkdu na maliwos¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji enal
odpowiednio usztywsi elementy wiotkie na czas zatadunku i transportwwiBary powinny
by¢ transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja puva by zachowana we wszystkich
fazach transportu i momta konstrukcji. W pewnych przypadkach mody¢ one
transportowane w innej pozycji §je beda odpowiednio zabezpieczone przed utrat
statecznéci i innymi uszkodzeniami. kynier, w razie potrzeby, nie zadaé wykonania
odpowiednich oblicz& Sposdéb mocowania elementow musi wykldczmazliwosé
przemieszczenia, przewrocenia lub zsaomi sk w czasie transportu. Przepame elementy
powinny by zatadowane w ten sposob, aby nie przekraczatyrskhangowej lub kolejowe;j.

4.3. Odbior konstrukcji po roztadunku
Jezeli Inzynier zawart oddzielne umowy na:
- wytwarzanie konstrukciji,

- mont& konstrukcji na miejscu budowy,

z r&znymi podmiotami gospodarczymi, woéwczas Wykonawcataa musi dokonaodbioru
konstrukcji po roztadunku i naprawieniu uszkoglzpowstatych w transporcie. Odbior
powinien by dokonany w obecroi przedstawiciela lyniera i powinien b§ przez
Inzyniera zaakceptowany. Wytworca konstrukcji powinigostarczy wszystkie elementy
konstrukcji przez siebie wytworzone, azakvszystkie elementy stalowe, ktorglip uzyte na
miejscu budowy. Z dostawy wadzone g farby i materiaty spawalnicze, ktérych stosowanie
jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane irpgw by dokumenty opisuage
zastosowane podczas wytwarzania materialy, proteslynologiczne oraz wyniki bafla
odbiorow.

4.4. Likwidacja uszkodze transportowych

Podczas odbioru po roztadunku riglesprawdzt czy elementy konstrukcyjne &ompletne i
odpowiada zatazonej w projekcie technicznym geometrii. Dopuszcealndchyiki nie
powinny przekraczaodchytek podanych w p. 2.4.2.8 i 2.8 w PN-89/S5I(D0

Jeli usuwanie odchytek i uszkodadnzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawia
Inzynierowi do akceptacji projekt technologiczny usaveaodchytek. Iaynier maze zastrzec,
jakich prac nie mina wykonywaé bez obecn&i przedstawiciela lyniera. Koszt prac
ponosi wytworca konstrukcji, a do ich wykonania jrwen przysipic¢ tak szybko, jak to jest
mozliwe ze wzgéddw technologicznych. Po zaktzeniu prac Wykonawca morita
dokonuje odbioru w obecha przedstawiciela tryniera.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Prace zwgzane z wykonaniem i montaem konstrukcji

5.1.1. Program montau i scalania konstrukcji na miejscu budowy
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Rozpoczcie robot mae nasipi¢c po pisemnym zaakceptowaniu przezyimera programu
montau. Program spoezizany jest przez Wykonaweonontau. Program powinien zawiera

a. harmonogram terminowy realizacji,

b. projekt montau,

c. sprawdzenie pracy statycznej konstrukcij j|podczas montau bedzie ona podpierana w
innych punktach niprzewiduje to projekt techniczny,

e. informacje o podstawowym spcte montaowym przewidzianym do realizacji zadania,

f. inne informacjezadane przez liyniera.

5.1.2. Akceptowanie stosowanych technologii

J&li jakas czynna¢ technologiczna nie jest oktena w projekcie technicznym lub zachodzi
koniecznd¢ zmiany technologii, Wykonawca musi uzyskeceptagj Inzyniera.

5.1.3. Kontrola wykonanych robot

Inzynier jest uprawniony do wyznaczenia harmonograrymiecci kontrolnych, badawczych
i odbiorow czsciowych na czas ktérych néale przerwa roboty. W zalenosci od wyniku
bada Inzynier podejmie decyzjo kontynuowaniu robaot.

5.1.4. Dziennik budowy
Decyzje Irzyniera g przekazywane Wykonawcy przez wpisy w dziennikudwgl

5.2. WYKONANIE KONSTRUKCJI W WYTWORNI
5.2.1. Obrdébka elementéw

5.2.1.1. Sprawdzenie wymiarow wyrobow ze stali katrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji naky poprzedzi sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniom
uzywanych wyrobdéw ze stali konstrukcyjnej. Bez uprziedo prostowania magoyé uzyte
wyroby w ktorych odchytki wymiarow i ksztattdw nggzekraczaj dopuszczalnych odchytek
wg PN-89/S-10050 pkt 2.4.2.

5.2.1.2. Cgcie elementdw i obrabianie brzegow

Ciccie elementow i obrabianie brzegéw riglavykonywa zgodnie z ustaleniami projektu
technicznego, ale by zachowane byly wymagania PIS-89050 pkt 2.4.1.1. €&ie
elementow mgna wykon& mechaniczne riycami lub pik albo dla wszystkich gatunkéw
stali stosowa ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomaiyca dla elementow
drugorzdnych réwnie reczne. Brzegi po eciu powinny by oczyszczone z nademuaPrzy
cicciu nazycami podniesione brzegi powierzchniega naley wyrowna& na odcinkach
wzajemnego przylegania z powierzchnoiccia elementéwasiednich.

5.2.1.3. Czyszczenie powierzchni brzegow

Przed przysipieniem do sktadania konstrukcjizinier przeprowadza odbior elementow w
zakresie usuRrcia gradu, oczyszczenia i oszlifowania powierzgimziylegajcych i brzegow
stykowych z zachowaniem wymagBN-89/S-10050, PN-87/M-04251, PN-76/M-69774.
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5.2.2. Skiadanie konstrukcji

5.2.2.1. Spawanie

Spawanie elementow konstrukcji natevykona zgodnie z zaakceptowanym przezyiniera
projektem technologii spawania zawartym w programigwarzania danej konstrukciji.
Wszystkie prace spawalnicze ama powierza jedynie wykwalifikowanym spawaczom,
posiadagcym aktualne uprawnienia.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskastgph o zwyktej wytrzymaléci
powinna by wyzsza nk 0°C, a stali o podwiszonej wytrzymatéci wyzsza ni +5°C.
Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadow amgoshych przy niezabezpieczeniu
przed nimi stanowisk roboczych iagky spawalniczych W utrudnionych warunkach
atmosferycznych (wilgotrié wzgledna powietrza wksza nk 80% , niawka, wiatry o
predkosci wigkszej nz 5 m/s, temperatury powietrzazeke ni podane wyej) naley
opracowa i uzgodné specjalngrodki gwarantujce otrzymanie spoin nalgej jakaici.

Powierzchniedczonych elementow na szergkbnie mniejszej i 15 mm od rowka spoiny
nalezy przed spawaniem oc&ji¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zayszcze
do czystego metalu.

Ukosowanie brzegéw elementoéw ama wykonywa& recznie, mechanicznie lub palnikiem
tlenowym, usuwaic zgorzelir i nierOwndgci.

Do wykonania peaiczen spawanych mmna wy¢ wylacznie materiatdbw spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Matigriee powinny mi€ za&wiadczenie o
jakosci. Do wykonania spoin sczepnych nglestosowd spoiwa w gatunku takim jak na
warstwy przetopowe i ha pierwsze warstwy wypehua)

Opakowanie przechowywanie i transport elektrodt@wmdo spawania i topnikdw powinny
by¢ zgodne z wymaganiami obaujacych norm i zaleceniami producentéw.

Suszenie elektrod i topnikdw powinnodbygodne z zaleceniami producentéw. Viggtnie
na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitow bialy krysztatkow swiadczy o
diugotrwatym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnynowietrzu, a take o wegciu wody w
reakcg chemiczm ze sktadnikami otuliny. Wykwity te dowoalzstarzenia si elektrody.
Suszenie elektrod starzeych st jest bezcelowe, azycie ich zabronione.

Sprzt spawalniczy powinien unibwiaé¢ wykonanie ziczy spawanych zgodnie z technolpgi
spawania i dokumentackonstrukcyjra. Jego stan techniczny powinien zape&utrzymanie
okreslonych parametréw spawania, przy czym wahanigzeaia i napicia pmdu podczas
spawania nie magprzekracza 10%.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinmgt wtracen zuzla, pasmzuzlowych
lub zakksnig¢é. W spoinach nie obrabianych nierowadica spoiny nie powinna przekracza
15% grubéci spawanych elementéw.

5.2.2.2. Usuwanie odksztatdekonstrukcyjnych po spawaniu
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Kazdy z segmentow konstrukcji po wykonaniu spawanidlgga doktadnej kontroli pod
wzgledem zgodnéci ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkiehgtki wicksze od
dopuszczalnych musgby¢ usungte.

Operacja usuwania odksztatcgpawalniczych powinna odby#aie w obecnéci Inzyniera z
przestrzeganiem zalac®N-89/S-10050.

Wystapienie gknie¢ czy innych uszkodzew elemencie w trakcie usuwania lub po usaiui
odksztatcé spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacjpodrzucenie danego elementu.

5.2.2.3. Wykonania elementéw dla monfar wstgpnego, transportu i montazu na
miejscu budowy

Elementy, ktére nie pozostapa trwatle w mécie mog by¢ wykonane wedtug wymaga
uzgodnionych jednorazowo waizy Wytwéra, a Inzynierem. Wymagania te nie musz
spetnig& warunkow zawartych w ST.

5.2.2.4. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysyk

Elementy konstrukcji musazby¢ przed wysyts zabezpieczone antykorozyjnie, bez warstwy
nawierzchniowej, ktér nalezy wykona& po montau konstrukcji. Wykonanie czynso
zZwiazanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierz i nanoszenia powitok
ochronnych powinno kiyprzewidziane w mdiwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.
Wymagania i wykonanie zabezpieczenia antykorozyneg ST M.14.02.01.

Elementy wysytkowe powinny ldyzabezpieczone przed przekroczeniem ¢yagari utrag
statecznéci w czasie transportu z Wytworni na miejsce wbudnia.

5.3. Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

5.3.1. Skitadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montal jest przygotowanie placu sktadowego i ugpstenie go
Wytworcy, by moégt dokona roztadunku dostarczonej konstrukcji i ugéinewentualne
uszkodzenia powstate w transporcie. Konstregikg placu budowy natg uktada& zgodnie z
projektem technologii monta, uwzgkdniapc kolejng¢ poszczegoélnych faz moria
Konstrukcja nie mze bezpérednio kontaktowasi¢c z gruntem lub wagli dlatego nalgy ja
uktad& na podktadach drewnianych lub betonowych (np.ogk{adach kolejowych).

Sposdéb uktadania konstrukcji powinien zapewnia

1. jej stateczni i nieodksztatcaln&,

2. dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

3. dobr widocznag¢ oznakowania elementéw sktadowanych,

4. zabezpieczenie przed gromadzeniegpwgid opadowych§niegu, zanieczyszcae

W miare mazliwosci nalezy dazy¢ do tego aby zigary i belki byty sktadowane w pozyciji
pionowej (takiej jak w konstrukcji) podparte wemach.

5.3.2. Przemieszczanie elementdéw konstrukcji do asécznego ich potgenia
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Elementy skladowane na placu budowy musg transportowane do miejsca wbudowania w
sposob gwarantggy ich nieuszkodzenie. Elementy transportowane payocy awigow
musz by¢ podnoszone przy zyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad
bezpieczéstwa (probne uniesienia na 20 cm, brak przeszkéddraize transportu,
przeszkolona i odpowiednio wypasma zatoga).

5.3.3. Wykonanie padczen tymczasowych

Konstrukcje catkowicie spawane musby¢ scalone wg projektu mor#a i projektu
technologii spawania, zawiegapgo plan spawania. Spawane styki maotge mog by¢
wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywanycprejekcie technologii spawania, a
szczegolnie przy odpowiedniej temperaturze, wilg&thoraz ostonjcia od wiatrow.

5.3.4. Wykonanie paiczen statych na miejscy budowy

5.3.4.1. Pajczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonane na placu budowy mu$g¢ przewidziane w projekcie
technologicznym. 3 zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoime@oniczych
(wlaczapc w to spoiny szczepne) musi tocbyaakceptowane przezziniera wpisem do
dziennika budowy. Spawanie nie przewidzianych wjgkcie technicznym uchwytow
montaowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowaymaga zgody liayniera. Irzynier
moze zaadaé wykonania obliczé sprawdzajcych skutki przyspawania uchwytow
montaowych. Spawanie natg prowadzé¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S/10050 pkt
2.4.4.4. Roboty spawalnicze na obiekcie prowadrizna w temperaturze povsj 5°C.

5.3.5. Osadzanie prgset na podporach

Opuszczenie konstrukcji nie m® powodowa deformacji wykraczagych poza obszar pracy
sprzajacej nawet w przypadku awarii podimikow. W czasie osadzania psta gtowne
elementy musg zachowywéa swoje ptaszczyzny. Operacja osadzania powinng by
realizowana stopniowo z wykorzystaniem podktadekostych i klinbw @¢bowych, tak by w
jednej fazie nie opuszczawigce] niz 1/500 rozpgtosci przesta. Osadzenia pgget na
podporach powinno odbywaie przy obecnéci Inzyniera.

5.3.7. Zabezpieczenie antykorozyjne przy monta

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowejdpkarozp wykonane jest w Wytwaorni,
gdzie wykonuje s wszystkie warstwy powioki zabezpieczag] przed koroz z
wytaczeniem ostatniej warstwy nawierzchniowej. Po ndzeniu montau powloke
antykorozyjn nalezy dokaiczy¢ zgodnie z ST M.14.02.01.

5.3.8. BHP i ochronarodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obamijacych pastwowych i lokalnych przepiséw BHP i o
ochronie srodowiska odpowiada Wykonawca. zimier nie mae nakazé& wykonania
czynndaci, ktorych wykonanie naruszytoby postanowienightpezepisow.

6. KONTROLA JAKO SCI

6.1. Obowhzki Wykonawcy

Wykonawca ma obowzek prowadz kontrok jakasci wykonywanych przez siebie robat,
niezalenie od dziata kontrolnych Irkyniera.

6.2. Odbiory czsciowe
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Harmonogramy odbioréw egciowych sporadza Irzynier po zapoznaniu iz programem
wytwarzania konstrukcji i programéw monta Harmonogramy stanowiintegralr czgs¢
akceptacji programow. Sposob i zakres odbiorégéaawych opisaneasw pkt 5 niniejszej
specyfikacji.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostk obmiarows konstrukcji stalowej jest 1 kg. Do ptatwd przyjmuje s¢ tona zgodnie
z projektem, zwikszony lub zmniejszony o 8oi wynikajace z zaaprobowanych zmian.
1. Ckzar wiaciwy stali i staliwa naley przyjmowa& wg PN. Naddatki wynikage z
zastosowania przez Wykonagvcelementdw zamiennych o gkiszych nk potrzeba
wymiarach nie g zaliczane do tora.
2. Ciezar $rub, naketek, podktadekgsciagoéw, itp. wlicza st do tonau konstrukcji wg ich
nominalnego ezaru i wymiarow.
3. Nie wlicza st do tonau powtok ochronnych.
4. Cigzar spoin wlicza sido tonau wg ich nominalnych wymiarow. Nie pata s¢

tonau otworéw i wce¢ o powierzchni mniejszej 20,01 nf.

8. ODBIOR KONCOWY

Koncowy odbior stalowej konstrukcji mostowej dokonajgst po ukaczeniu obiektu
(ukonczone maj by¢ roboty zwhzane z pomostem, izolagjnawierzchny, dojazdami itp.), w
pofaczeniu z probnym obgieniem. Wszystkie obiekty mostowe masbhy¢ odbierane
komisyjnie z zachowaniem warunkow oflanych w pkt. 2.8 PN-89/S-10050.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Zaaprobowany toriawykonanej konstrukcji wg obmiaru jest ptatny nadgi@mwie ceny
jednostkowej za 1 kg, ktéra uwzdhia odpowiednio:

w_zakresie wytwarzania konstrukcji:

dostarczenie wszystkich czynnikdw produkcji i wykoie konstrukcji, ale tade
sporadzenie wszystkich wymaganych dokumentow, projektdysunkow i oznakowa
elementow, wykonanie wszystkich wymaganych hadamazliwienie przedstawicielowi
Inzyniera wykonywania jego czynéd, dostarczenie konstrukcji na miejsce mauateraz z
kompletem dcznikéw, usuricie uszkodze powstatych w transporcie,

w zakresie montal konstrukcji na budowie:

odebranie od Wytworcy konstrukcji i dostarczeniezggiatych czynnikOw monta oraz
monta konstrukcji, ale take sporzdzenie wszystkich wymaganych dokumentow, rysunkéw
i oznakowa elementéw, wykonanie wszystkich wymaganych adamaliwienie
przedstawicielowi layniera wykonania jego czynéd. Wykonanie, rozbiork i usungcie
poza pas drogowych rusztofiva koniecznych urgdzen pomocniczych, zapewnienie
bezpieczastwa 0sob, ktore magnale¢ sic w obszarze prac morawych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy i zalecenia

PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Kamstje stalowe. Wymagania i
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PN-77/B-06200
PN-85/S-10030
PN-90/H-01103
PN-87/H-01104
PN-94/H-92203
PN-84/H-93000
PN-86/H-93407
PN-97/H-93452
PN-70/K-02036
PN-69/K-02057
PN-87/M-04251

PN-77/M-69000
PN-84/M-69001
PN-75/M-69002
PN-91/M-69430

PN-75/M-69703
PN-74/M-69771

PN-76/M-69774

PN-85/M-69775

PN-87/M-69776

PN-89/M-69777

PN-89/M-70055/01

PN-68/M-80201
PN-77/M-82002
PN-77/M-82003

PN-78/M-82005
PN-78/M-82006
PN-83/M-82039
PN-77/M-82008
PN-79/M-82009
PN-79/M-82018

PN-84/M-82054/01
PN-82/M-82054/02
PN-82/M-82054/03

PN-82/M-82054/09

PN-85/M-82101
PN-86/M-82144
PN-86/M-82153

badania.
Konstrukcje stalowe butime. Wymagania i badania
Obiekty mostowe. @Qbenia.
Stal. Pétwyroby i wyroby hutrec Cechowanie barwne.
Stal. Potwyroby i wyroby hutréecechowanie.
Blachy stalowe uniwersalne. Wymia
Stal gglowa niskostopowa. Walcowka igty walcowane na gaco.
Stal. Dwuteowniki walcowane. Wgnyi
Dwuteowniki stalowe szerokostopoWymiary.
Tabor kolejowy normalorawy. Skrajnie statyczne.
Koleje normalnotorovi&rajnie budowli.
Struktura geometryczowigrzchni. Chropowatg
powierzchwartaici liczbowe parametrow.
Spawalnictwo. Spawanie metadizMy i okrélenia.
Spawalnictwo. Spajanie metplidcesy pokrewne. Podziat.
Spawalnictwo. Pozycje spawaliasyfikacja i oznaczenia.
Spawalnictwo. Elektrody stalovtelone do spawania i napawania
stali. Ogolne wymagania i badania.
Spawalnictwo. Wadyaty spawanych. Nazwy i okilenia.
Spawalnictwo. Wadyaty doczotowych wykrywane badaniami
radiofotograficznymi. Nazwy i okgékenia. (stan 1976 r.)
Spawalnictwo. €ie gazowe stali wglowych o grubéci 5 + 100
mm. Jaké& powierzchni ggcia.
Spawalnictwo. Wadliwéo ztaczy spawanych. Oznaczenie klasy
wadliwaci na podstawie ogtizin zewrtrznych.
Spawalnictwo. Olkgtenie wysokéci wad spoin na podstawie

gestasci optycznej obrazu na radiogramie.

Spawalnictwo. Klasyfikacja waddici ztaczy spawanych na
podstawie wynikow badaultradzwiekowych.
Spawalnictwo. Badania ultkaidkowe zhczy spawanych.
Postanowienia ogolne.
Liny stalowe z drutu gi¢ego. Wymagania i badania.
Podktadki . Wymaganbmdania.
Podktadki. Dopuszczaldehytki wymiarow oraz
ksztaipotozenia .
Podktadki akite zgrubne.
Podktadki akte doktadne.
Podktadki akite do podczen sprzanych.
Podktadki gpyste.
Podktadki klinowe do deownikow
Podktadki klinowe do weaikdw.
Sruby, wkrety i nakrtki. Stan powierzchni.
Sruby, wkrety i nakrtki. Tolerancje.
Sruby, wkrety i nakrtki. Wiasngci mechanicznérub
i vekow.
Sruby, wkrety i nakrtki. Wiasngci mechaniczne naktek.
Sruby z tbem sz&iokatnym.
Nadtki sz&ciokatne
Nadtki sze&ciokatne niskie.
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