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Modernizacja i rozbudowa oczyszczalni Sciekow w miejscowosci Godziesze Male

PODZIEMNE ZBIORNIKI OCZYSZCZALNI SCIEKOW ST-01

1. WSTEP
1.1. Przedmiot specyfikaciji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania
i odbioru robo6t zbiornikow stalowych zwigzanych z modernizacjg i rozbudowg bilogiczno-
mechanicznej oczyszczalni sciekow w miejscowosci Godziesze Mate, gmina Godziesze
Wielkie.

1.2. Zakres stosowania

Szczegdtowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy
i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce
wykonanie i montaz podziemnych zbiornikbw stalowych wystepujgcych w obiekcie
oczyszczalni sciekow objetym umowa.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe uzyte w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi Polskimi
Normami i Ogolng Specyfikacjg Techniczng.

1.5. Ogélne wymagania dotyczgce roboét

Ogdlne wymagania dotyczgce zasad prowadzenia robot podano w Ogodlnej
Specyfikacji Technicznej. Niniejsza specyfikacja obejmuje cato$¢ robdét zwigzanych z
wykonywaniem i zabudowg konstrukcji stalowych oraz wszystkie roboty pomocnicze.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania robot, bezpieczenstwo
wszelkich czynnosci w trakcie realizacji zadania, metody uzyte przy realizacji oraz za ich
zgodnos¢é z dokumentacjg projektowg, ST i poleceniami zarzgdzajgcego realizacjg
umowy. Wprowadzanie jakichkolwiek odstepstw od tych dokumentéw wymaga akceptaciji
projektanta i zarzgdzajgcego realizacjg umowy.

2. MATERIALY

2.1. Ogodlne wymagania dotyczgce materiatéw
Ogdlne wymagania dotyczgce materiatdw i ich rodzaju podano w Ogdlnej Specyfikacji
Techniczne,j.
Wszystkie materiaty stosowane do wykonania robot muszg by¢ zgodne z
wymaganiami niniejszej ST i dokumentacji projektowej.
Do wykonania robot mogg by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajgce warunki
okreslone w:

— ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane,
— ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych,
— ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci.
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Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego
wymaganej przez ww. ustawy lub rozporzgdzenia wydane na podstawie tych ustaw.

2.2. Wymagania szczego6towe

2.2.1. Stal
Do wykonania konstrukcji zbiornikdw stalowych stosuje sie:

~wyroby walcowane gotowe ze stali klasy 1 w gatunkach St3S; St3SX; St3SY wg PN-
EN 10025:2002

(1) Blachy
a) Blachy uniwersalne wg PN-H/92203:1994
Blachy uniwersalne dostarcza sie w grubosciach 6-40 mm.
szerokosciach 160-700 mm i dlugosciach: dla
grubosci do 6 mm — 6,0 m
dla grubosci 8-25 mm — do 14,0 m z odchytkg do
250 mm.
Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.

b) Blachy grube wg PN-80/H-92200
Blachy grube dostarcza sie w grubosciach 5-140 mm.

Zakres grubosci [mm] Zalecane formaty [mm]
5-12 1000%2000 1250%2500 1500x3000
1000%4000 1250x5000 15006000

1000x6000
powyzej 12 1000%x2000 1250%x2500 1750%x3500
1500x6000 1500%x3000

Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.
Uwaga: do produkcji elementéw z blach a szczegdlnie blach weztowych zaleca
sie stosowanie blach grubych.

c) Bednarka wg PN-76/H-92325
Bednarke dostarcza sie w grubosciach 1.5-5 mm i szerokosciach 20-200 mm w
kregach o masie:
- przy szerokosci do 30 mm — do 60 kg
- przy szerokosci 30 do 50 mm — do 100 kg -
przy szerokosci 50 do 100 mm — do 120 kg
Tolerancje wymiarowe wg ww normy.

(2) Prety okragte
wg PN-75/H-93200/00
Prety dostarcza sie o dtugosciach:
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- przy srednicy do 25 mm — 3-10 m
- przy srednicy do 25 do 50 mm — 3-9 m.
Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.

(3) Rury stalowe bez szwu
wg PN-80/H-74219
Rury dostarcza sie o dtugosciach od 4 do 12 m

Tolerancje wymiarowe wg ww normy.
2.2.1.1. Wiasnosci mechaniczne i technologiczne
Powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w PN-EN 10025:2002.

Wady powierzchniowe — powierzchnia walcowki i pretow powinna by¢ bez
peknie¢, pecherzy i naderwan.

Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sg pozostatosci jamy
usadowej, rozwarstwienia i pekniecia widoczne gotym okiem.

+ Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtrgcenia
niemetaliczne, wzery, wypukto$ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg
dopuszczalne jezeli: mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek

2.2.1.2. Odbidr stali w zaktadzie produkcyjnym

Powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktory powinien by¢ zaopatrzony
kazdy element lub partia materiatu. Atest powinien zawierac:

- znak wytwércy

- profil

- gatunek stali

— numer wyrobu lub partii - znak obrdébki cieplnej.

Cechowanie materiatbw wywalcowane na profilach lub na przywieszkach
metalowych.

2.2.1.3. Odbior konstrukcji zbiornika na budowie

Winien by¢ dokonany na podstawie protokdtu ostatecznego odbioru konstrukcji
zbiornika w wytworni wraz z os$wiadczeniem wytwoérni, ze usterki w czasie
odbioréw miedzyoperacyjnych zostaty usuniete.

2.2.2. Laczniki
Jako tgczniki wystepujg: potgczenia spawane oraz potgczenia sSrubowe.
2.2.2.1. Materiaty do spawania

Do spawania konstrukcji ze stali zwyklej stosuje sie spawanie elektryczne przy
uzyciu elektrod otulonych EA-146 wg PN-91/M-69430. Zastepczo mozna
stosowac elektrody ER-346 lub ER-546.
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Elektrody EA-146 sg to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania
konstrukcji stalowych narazonych na obcigzenia statyczne i dynamiczne.

Elektrody powinny miec:
- zas$wiadczenie jakosci
- spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych

- opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymaganiami
obowigzujgcych norm i wymaganiami producenta.

2.2.2.2. Polaczenia srubowe
Do tagczenia niektorych elementdéw konstrukcji stosuje sie:
- nakretki wg. PN-86/M.-82144
- $ruby wg PN-85/M-82101 oraz PM-85/M-82105
2.2.2.3. Powtoki malarskie
2.2.2.3.1. Rozcienczalniki
W zaleznosci od rodzaju farby nalezy stosowac:

- rozcienczalniki przygotowane fabrycznie dla poszczegolnych rodzajéw farb. Powinny
one odpowiada¢ normom panstwowym lub mie¢ cechy techniczne zgodne z

zaswiadczeniem o jakosci wydanym przez producenta orazz zakresem ich
stosowania.

2.2.2.3.2. Farby gotowe

Farby niezaleznie od ich rodzaju powinny odpowiada¢ wymaganiom norm
panstwowych lub swiadectw dopuszczenia do stosowania w budownictwie.

Farba epoksydowa, dwusktadnikowa specjalna do gruntowania i samodzielnego
zabezpieczania konstrukcji, chemoodporna, szara lub czerwona

~ wydajno$¢ — 5-6 m?/dm?
- czas schniecia—5h

2.2.3. Sktadowanie materiatléw konstrukcji zbiornika

* Do wyftadunku elementow mozna uzy¢ wciggarek lub wciggnikow. Elementy dtugie
i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywni¢ dla zabezpieczenia przed
odksztatceniem. Elementy uktadac w sposéb umozliwiajgcy 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, segregowa¢ i ukiadaé na wyznaczonym miejscu, oczyszczaC i
naprawiaC powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzenia samej
konstrukcji jak i jej powtoki antykorozyjne;.

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

* taczniki sktadowa¢ w magazynie w skrzynkach lub beczkach.

2.2.4. Badania w zaktadzie produkcyjnym

a) Kazda partia materiatu dostarczona do zaktadu produkcyjnego przed jej
wbudowaniem musi uzyskac¢ akceptacje zarzgdzajgcego realizacjg umowy.

b) Kazda konstrukcja dostarczona na budowe podlega odbiorowi pod wzgledem:

jakosci materiatow, spoin, otworéw na Sruby,

zgodnosci z projektem,

zgodnosci z atestem wytworni

jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych toleranciji.
jakosci powtok antykorozyjnych.

c) Odbior konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy
powstatych uszkodzeh w czasie transportu potwierdza zarzgdzajgcy realizacjg
umowy wpisem do dziennika budowy.

3. SPRZET

3.1.

Ogodlne wymagania dotyczgce sprzetu

Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w Ogolnej Specyfikacji Technicznej.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie i spetniac
wymagania techniczne w zakresie BHP.

3.2.

Sprzet do transportu i montazu konstrukcji

Do transportu i montazu elementdéw konstrukcji zbiornika nalezy uzywaé Zurawi,
wciggarek, dzwignikow, podnosnikow i innych urzgdzen. Wszelkie urzgdzenia dzwigowe,
zawiesia i trawersy podlegajgce przepisom o dozorze technicznym powinny byé
dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajgcymi do ich eksploatacii.

3.3.

Sprzet do robét spawalniczych

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy
zgodnie z technologig spawania i dokumentacjg konstrukcyjna.

Spadki napiecia pradu zasilajgcego nie powinny by¢ wieksze jak 10%.
Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcja.
Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzgdzone:

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

sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych
pomieszczeniach.
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- stanowisko robocze powinno by¢ urzgdzone zgodnie z przepisami bhp
I przeciwpozarowymi, zabezpieczone od wptywow atmosferycznych,
oswietlone z dostateczng wentylacja;

Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez zarzgdzajgcego realizacjg umowy.
3.4. Sprzet do potaczen na sruby

Do scalania elementéw nalezy stosowac dowolny sprzet przeznaczony do tego celu.
3.5. Sprzet niezbedny do wykonania robét malarskich

Roboty mozna wykonac przy uzyciu pedzli lub aparatow natryskowych.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie i
spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP.

4. TRANSPORT
4.1. Ogdélne wymagania dotyczgce transportu
Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w Ogolnej Specyfikacji Technicznej.
4.2. Szczegotowe wymagania dotyczgce transportu

Kazda partia wyrobow powinna zawiera¢ wszystkie elementy przewidziane projektem lub
odpowiednig norma.

Elementy do transportu nalezy zabezpieczy¢ przed uszkodzeniem.

Elementy mogg by¢ przewozone dowolnym srodkiem transportu. Powinny by¢
zabezpieczone przed uszkodzeniem, przesunieciem oraz utratg statecznosci.

Farby pakowane fabrycznie nalezy transportowac¢ zgodnie z PN-85/0-79252 i przepisami
obowigzujgcymi w transporcie kolejowym lub drogowym.

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny by¢ sprawne technicznie
i spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepiséw o ruchu drogowym.

5. WYKONYWANIE ROBOT
5.1. Zasady ogo6lne wykonania robét
Ogodlne zasady wykonania robo6t podano w Ogolnej Specyfikacji Techniczne;j.

Wykonawca przedstawi zarzgdzajgcemu realizacja umowy do akceptacji ,Projekt
organizacji robot” uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty
zwigzane z wykonaniem i montazem konstrukcji zbiornika, wykonaniem zabezpieczenia
antykorozyjnego, uwzgledniajgc planowany termin zakonczenia prac, jak réwniez plan
przeprowadzania odbiorow.

5.2. Szczegodtowe zasady dotyczace wykonania i montazu konstrukcji
zbiornikéw stalowych

Roboty zwigzane z wykonaniem elementow zbiornikow stalowych nalezy prowadzi¢
zgodnie z opracowang przez Wykonawce i zaakceptowang przez zarzgdzajgcego
realizacjg umowy ,Dokumentacjg technologiczng”.
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5.2.1. Ciecie

Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadzioréw, Zzuzla,
naciekdéw i rozpryskow metalu po cieciu.

Miejscowe nieréwnosci zaleca sie wyszlifowac.
5.2.2. Prostowanie i giecie

Podczas prostowania i giecia powinny byC¢ przestrzegane ograniczenia dotyczgce
granicznych temperatur oraz promieni prostowania i giecia.

W wyniku tych zabiegow w odksztatconym obszarze nie powinny wystgpic rysy i
pekniecia.

5.2.3. Sktadanie zespotow
5.2.3.1. Wymagania ogdlne

Czesci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozjg co
najmniej w miejscach, ktére po montazu bedg niedostepne. Stosowane metody i
przyrzgdy powinny zagwarantowa¢ dotrzymanie wymagan doktadnosci
zespotdw i wykonania potgczen.

5.2.3.2. Polaczenia 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
odchyitki przyjmuje sie wedtug wtasciwych norm spawalniczych.

+ Szczeling miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowaé nie
wiekszg od 1,5 mm.

Wykonanie spoin
Rzeczywista grubos¢ spoin moze byé wieksza od nominalnej o
20%, a tylko miejscowo dopuszcza sie grubos¢ mniejsza:
0 5% — dla spoin czotowych, o
10% — dla pozostatych.

Dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jesli wady te
mieszczg sie w granicach grubosci spoiny. Niedopuszczalne sg peknigcia,
braki przetopu, kratery i nawisy lica.

Wymagania dodatkowe takie jak:
obrobka spoin, przetopienie grani, wymagang technologie spawania
moze zaleciC zarzgdzajgcy realizacja umowy wpisem do dziennika

budowy.
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Zaleceniatechnologiczne

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

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

5.2.4. Przygotowanie podiozy

Powierzchnie metalowe powinny by¢é oczyszczone, odtluszczone zgodnie =z
wymaganiami normy PN-ISO 8501-1:1996, oraz zaleceniami dla danego typu farby.

5.2.5. Wykonywania powtok malarskich
Przy malowaniu powierzchni nalezy przestrzegac zalecen producenta w zakresie:
- sposobu przygotowania podtoza,
- stosowania w okreslonym przedziale temperatur,
- sposobu aplikaciji,
- ilosci i grubosci warstw,
- odstepu czasowego przy nanoszeniu kolejnych warstw.

Powtoki powinny mie¢ barwe jednolita zgodng ze wzorcem, bez uszkodzen,
zmarszczen, pecherzy i plam.

5.2.6. Montaz zbiornikow

a) Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale
Srodkow, ktdére zapewnig osiggniecie projektowanej wytrzymatosci i stateczno$ci,
uktadu geometrycznego i wymiaréw konstrukciji.

b) Przed przystgpieniem do prac montazowych nalezy:

sprawdzi¢ stan fundamentéw (szalunek i zbrojenie) oraz reperéw wytyczajgcych
osie i linie odniesienia rzednych osadzanych elementdw.

porownac wyniki pomiarow z wymiarami projektowymi.
c) Montaz

Przed przystgpieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementéw
powstate podczas transportu i sktadowania.

Montaz prowadzi¢ pod nadzorem geodezyjnym.
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6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Wymagania ogdélne

Kontrola jakosci wykonania robét polega na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacjg
projektowg oraz niniejszg ST.

Kontrola powinna by¢ prowadzona wg ustalonego ,Planu kontroli”, obejmujgcego miedzy
innymi podziat obiektu na czesci podlegajgce osobnej ocenie oraz szczegdtowe
okreslenie zakresu i celu kontroli.

Ocena poszczegolnych etapow robét potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.
Ogdlne wymagania dotyczgce kontroli jakosci robét podano w Ogdlnej Specyfikacii
Techniczne,.

6.2. Zakres kontroli
6.2.1. Badanie materiatow

Badanie materiatow uzytych na konstrukcje zbiornika nalezy przeprowadzi¢ na
podstawie zatgczonych zaswiadczen o jakosci wystawionych przez producenta
stwierdzajgcych zgodno$¢ z wymaganiami dokumentacji i normami panstwowymi.

6.2.2. Badanie gotowych elementéw
Powinno obejmowac:

- sprawdzenie wymiaréw, wykohczenia powierzchni, zabezpieczenia
antykorozyjnego, potgczen konstrukcyjnych,

Z przeprowadzonych badan nalezy sporzgdzic¢ protokot odbioru.

6.2.3. Badanie jakosci wbudowania
Powinno obejmowac:

- sprawdzenie stanu i wyglagdu elementow pod wzgledem réwnos$ci, pionowosci i
spoziomowania,

- sprawdzenie rozmieszczenia miejsc i sposobu mocowania,
- stan i wyglad wbudowanych elementdéw oraz ich zgodnos¢ z dokumentacja.
Roboty podlegajg odbiorowi.

6.2.4. Roboty malarskie.

+ Badania powtok przy ich odbiorach nalezy przeprowadzi¢ po zakonczeniu ich
wykonania, nie wczesniej niz po 14 dniach.

* Badania przeprowadza sie przy temperaturze powietrza nie nizszej od +5°C przy
wilgotnosci powietrza mniejszej od 65%.
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« Badania powinny obejmowac:
- sprawdzenie wygladu zewnetrznego,
- sprawdzenie zgodnos$ci barwy ze wzorcem,

- sprawdzenie powtoki na zarysowanie i uderzenia, sprawdzenie
elastycznosci i twardosci oraz przyczepnosci zgodnie z odpowiednimi
normami panstwowymi.

Jesli badania dadzg wynik pozytywny, to roboty malarskie nalezy uzna¢ za wykonane
prawidlowo. Gdy ktérekolwiek z badan dato wynik ujemny, nalezy usung¢ wykonane
powtoki czesciowo lub catkowicie i wykonac powtornie.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogodlne zasady prowadzenia obmiaréw robét

Ogolne zasady dokonywania obmiarow robot podano w Ogdlnej Specyfikacji
Technicznej. Podstawg dokonywania obmiardw, okreslajgcg zakres prac wykonywanych
w ramach poszczegolnych pozycji, jest zatgczony do dokumentacji przetargowe;j
przedmiar robét.

7.2. Jednostki obmiarowe
Jednostkami obmiaru jest — masa gotowe]j konstrukcji zbiornika w kilogramach.

llosC robot okresla sie na podstawie projektu z uwzglednieniem zmian zaaprobowanych
przez projektanta, zarzgdzajgcego realizacjg umowy i sprawdzonych w naturze.

8. ODBIOR ROBOT
Ogodlne zasady odbioréow robot zostaty podane w Ogolnej Specyfikacji Techniczne;.

Wszystkie roboty podlegajg zasadom odbioru robdt zanikajgcych lub ulegajgcych
zakryciu.

Odbior obejmuje wszystkie materiaty podane w punkcie 2, oraz czynnosci podane
w punktach 51 6.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Podstawg ptatnosci sg ceny jednostkowe poszczegolnych pozycji zawartych
W wycenionym przez wykonawce przedmiarze robot, a zakres czynnosci objetych ceng
okreslony jest w ich opisie.

Ptaci sie za roboty wykonane w jednostkach podanych w punkcie 7.

Cena obejmuje wszystkie czynnosci wymienione w ST.
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10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy

Normy dotyczgce stali

1. PN-80/M-02138. Tolerancje ksztattu i potozenia. Wartosci.

2. PN-ISO 3443-8 Tolerancje w budownictwie

3. PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.

4. PN-EN 10025:2002 Wyroby walcowane na  gorgco z

niestopowych stali konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy.

PN-EN 10204+A1:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli

6. PN-EN ISO 3269:2004 Czesci ztgczne. Kontrola odbiorcza

7. PN-EN 1SO 4759-1:2004 Tolerancje czesci ztgcznych. Czesé 1: Sruby, wkrety, $ruby

dwustronne i nakretki. Klasy doktadnosci A, Bi C

8. PN-89/H-84023/01 Stal okreslonego zastosowania. Wymagania ogolne. Gatunki

9. PN-89/H-84023/04 Stal okreslonego zastosowania Stal niskoweglowa zwyktej
jakosci. Gatunki

10. PN-89/H-84023/07  Stal okreslonego zastosowania. Stal na rury. Gatunki

11. PN-EN 10029:1999 Blachy stalowe walcowane na gorgco grubosci 3mm i wigkszej.
Tolerancje wymiardw, ksztattki i masy.

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

13. PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcéwka i prety walcowane na
goraco

o

Normy dotyczace spawania

1. PN-87/M-69008 Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych

2. PN-87/M-69009 Spawalnictwo. Zakfady stosujgce procesy spawalnicze. Podziat

3. PN-EN 288-1

+ PN-EN 288-9 Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej

uznawanie

4. PN-EN 29692:1997 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie fukowe w
ostonach gazowych i spawanie gazowe-Przygotowanie
brzegdw do spawania stali

5. PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i
niskostopowych. Przygotowanie szczegotow spawania.

6. PN-90/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenku wegla stali weglowych i
niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania

7. PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tukiem krytym
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8. PN-EN 756:1999 Spawalnictwo. materiaty dodatkowe do spawania. Druty
elektrodowe i kombinacje drut—topnik do spawania tukiem
krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie.

9. PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i

napawania. Ogolne wymagania i badania

10. PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okre$lenia

11. PN-EN ISO 9013:2003 Spawalnictwo. Ciecie termiczne. Klasyfikacja ciecia
termicznego. Specyfikacja geometrii wyrobu i tolerancje jakoSci.

12. PN-EN 970 Spawalnictwo. Badania nieniszczgce ztgczy spawanych
Badania wizualne.

13. PN-EN 25817 Ztgcza spawane tukowo. Wytyczne do okreslania poziomow
jakosci wedtug niezgodnos$ci spawalniczych

14. PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

15. PN-C 81911:1997 Farby epoksydowe do gruntowania odporne na czynniki
chemiczne.
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