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I. CZĘŚĆ OGÓLNA
Przedmiot Szczegółowej Specyfikacji Technicznej (SST)
Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej (SST) są wymagania dotyczące wykonania i odbioru elementów konstrukcji stalowej realizowanych dla zadnia pn.: „REMONT WRAZ Z PRZEBUDOWĄ KOMISARIATU POLICJI W SIEWIERZU”
SST jest jednym z dokumentów przetargowych i kontraktowych przy zlecaniu ww. robót zgodnie z ustawą o zamówieniach publicznych.
Odstępstwa od wymagań podanych w niniejszej specyfikacji mogą mieć miejsce tylko w przypadkach małych prostych robót i konstrukcji drugorzędnych o niewielkim znaczeniu, dla których istnieje pewność, że podstawowe wymagania będą spełnione przy zastosowaniu metod wykonania na podstawie doświadczenia i przy przestrzeganiu zasad sztuki budowlanej.

Zakres Robót:
Roboty, których dotyczy STT, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie konstrukcji stalowej zgodnie z projektem architektoniczno - budowlanym.
· Wykonanie nadproży nad otworami drzwiowymi – zakres zgodnie z projektem.
· Wykonanie nowoprojektowanych balustrad – zakres zgodnie z projektem.
Wyszczególnienie i opis prac towarzyszących i robót tymczasowych:

Informacje o terenie budowy zawierające wszystkie niezbędne dane istotne z punktu widzenia:
Informacje dotyczące organizacji robót budowlanych, zabezpieczenia interesów osób trzecich, ochrony środowiska, warunków bezpieczeństwa pracy, zaplecza dla potrzeb wykonawcy, warunków dotyczących organizacji ruchu, ogrodzenia, zabezpieczenia chodników i jezdni zawarte są w Ogólnej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych OST.
Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania tych robot oraz ich zgodność z umową, projektem wykonawczym, pozostałymi szczegółowymi STT i poleceniami zarządzającego realizacją umowy. Wprowadzanie jakichkolwiek odstępstw od tych dokumentów wymaga akceptacji zarządzającego realizacją umowy.
Określenia podstawowe, zawierające definicje pojęć i określeń nigdzie wcześniej niezdefiniowanych, a wymagających zdefiniowania w celu jednoznacznego rozumienia zapisów dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej wykonania i odbioru robót budowlanych.
Określenia podane w niniejszej Specyfikacji są zgodne z normami wymienionymi w dokumentach odniesienia oraz określeniami podanymi w OST „Wymagania ogólne”.

II. WYMAGANIA DOTYCZĄCE WŁAŚCIWOŚCI WYROBÓW BUDOWLANYCH ORAZ NIEZBĘDNE WYMAGANIA ZWIĄZANE Z ICH PRZECHOWYWANIEM, TRANSPORTEM, WARUNKAMI DOSTAWY, SKŁADOWANIEM I KONTROLĄ JAKOŚCI - POSZCZEGÓLNE WYMAGANIA ODNOSI SIĘ DO POSTANOWIEŃ NORM
MATERIAŁY DO WYKONANIA ELEMENTÓW STALOWYCH
WYROBY WALCOWANE - KSZTAŁTOWNIKI
- dwuteowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-93419:1997, PN-H-93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998,

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

- kątowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000, oraz PN-EN 10056-2:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003,

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

Kształtowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadać następującym wymaganiom:

- mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru,

- mieć trwałe ocechowanie,

- mieć wybite znaki cechowe.

WYROBY WALCOWANE - BLACHY
- blachy uniwersalne powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,

- blachy grube powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,

- blachy żeberkowe powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-73/H-92127,

- bednarka powinna odpowiadać wymaganiom normy: PN-76/H-92325,

Blachy stosowane do wykonania elementów stalowych powinny ponadto odpowiadać następującym wymaganiom:

- mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru,

- mieć trwałe ocechowanie,

- mieć wybite znaki cechowe.

WYROBY ZIMNOGIĘTE – KSZTAŁTOWNIKI
- kształtowniki zamknięte powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10219- 1: 2000 oraz PN-EN 10219-2:2000,

- kształtowniki otwarte powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-73/H-93460.00, PN-73/H-93460.01, PN-73/H-93460.02, PN-73/H-93460.03, PN-73/H-93460.04, PN-73/H-93460.05, PN-73/H-93460.06.

ŁĄCZNIKI

Śruby, nakrętki, nity i inne akcesoria do łączenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20 a ponadto:

- śruby powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-ISO 4014:2002, PN-61/M-82331. PN-91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,

- nakrętki powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-83/M-82171,

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

MATERIAŁY DO SPAWANIA

Materiały do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-EN 759:2000, a ponadto:

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

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

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

- Materiały spawalnicze do stali odpornej na korozję powinny mieć odporność na korozję taką samą jak stal części łączonych, chyba że w projekcie podano inaczej.
PODLEWKI

Jeśli w projekcie nie podano inaczej, do podlewki cementowej między powierzchnią fundamentu, a stopą stalową zaleca się stosowanie cementu portlandzkiego klasy nie niższej niż 32,5, przy czym rodzaj podlewki zależnie od grubości warstwy t powinien być następujący:

t<25mm - zaczyn cementowy,

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

t>50mm - wilgotna zaprawa cementowa nie słabsza niż 1:2 lub beton z drobnym kruszywem klasy nie niższej niż B20. Podlewki specjalne, np. z cementu ekspandującego lub żywic, powinny być wykonane według szczegółowych instrukcji stosowania.
SKŁADOWANIE MATERIAŁÓW

Konstrukcje i materiały dostarczone na budowę powinny być wyładowywane żurawiami. Do wyładunku mniejszych elementów można użyć wciągarek lub wciągników. Elementy ciężkie, długie i wiotkie należy przenosić za pomocą zawiesi i usztywnić dla zabezpieczenia przed odkształceniem. Elementy układać w sposób umożliwiający odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny być w miarę możliwości składowane w sąsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania. Na miejscu składowania należy rejestrować konstrukcje niezwłocznie po ich nadejściu, segregować i układać na wyznaczonym miejscu, oczyszczać i naprawiać powstałe w czasie transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powłoki antykorozyjnej. Konstrukcję należy układać w pozycji poziomej na podkładkach drewnianych z bali lub desek na wyrównanej do poziomu ziemi w odległości 2.0 do 3.0 m od siebie. Elementy, które po wbudowaniu zajmują położenie pionowe składować w tym samym położeniu. Elektrody składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed zawilgoceniem. Łączniki (śruby, nakrętki, podkładki) składować w magazynie w skrzynkach lub beczkach.

III. WYMAGANIA DOTYCZĄCE SPRZĘTU I MASZYN NIEZBĘDNYCH LUB ZALECANYCH DO WYKONANIA ROBÓT BUDOWLANYCH ZGODNIE Z ZAŁOŻONĄ JAKOŚCIĄ
Wykonawca powinien dysponować środkami transportu do przewozu materiałów oraz drobnym sprzętem do wykonania robót objętych niniejszą STT.

Do transportu i montażu konstrukcji należy używać żurawi, wciągarek, dźwigników, podnośników i innych urządzeń. Wszelkie urządzenia dźwigowe, zawiesia i trawersy podlegające przepisom o dozorze technicznym powinny być dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniającymi do ich eksploatacji.
Stosowany sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy zgodnie z technologią spawania i dokumentacją konstrukcyjną. Spadki napięcia prądu zasilającego nie powinny być większe jak 10%. Eksploatacja sprzętu powinna być zgodna z instrukcją. Stanowiska spawalnicze powinny być odpowiednio urządzone: spawarki powinny stać na izolującym podwyższeniu i być zabezpieczone od wpływów atmosferycznych sprzęt pomocniczy powinien być przechowywany w zamykanych pomieszczeniach. stanowisko robocze powinno być urządzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpożarowymi, zabezpieczone od wpływów atmosferycznych, oświetlone z dostateczną wentylacją. 
Do połączeń śrubowych należy stosować dowolny sprzęt.

IV. WYMAGANIA DOTYCZĄCE ŚRODKÓW TRANSPORTU
Materiały można przewozić dowolnymi środkami transportu gwarantującymi ich ochronę przed uszkodzeniami mechanicznymi i szkodliwym wpływem czynników atmosferycznych.
Elementy stalowe pomalowane lub ocynkowane powinny być załadowane na środki transportowe w taki sposób, aby podczas transportu zapewniona była stateczność elementu oraz wykluczona możliwość uszkodzenia powłok ochronnych. Elementy o małej sztywności w płaszczyźnie poziomej zaleca się łączyć w zespoły i transportować w pozycji wbudowania. Transport konstrukcji zaleca się prowadzić w możliwie dużych zespołach konstrukcyjnych o podobnej masie.
V. WYMAGANIA DOTYCZĄCE WYKONANIA ROBÓT BUDOWLANYCH Z PODANIEM SPOSOBU WYKOŃCZENIA POSZCZEGÓLNYCH ELEMENTÓW, TOLERANCJI WYMIAROWYCH, SZCZEGÓŁÓW TECHNOLOGICZNYCH ORAZ NIEZBĘDNE INFORMACJE DOTYCZĄCE ODCINKÓW ROBÓT BUDOWLANYCH, PRZERW I OGRANICZEŃ, A TAKŻE WYMAGANIA SPECJALNE
Elementy stalowe powinny być wykonane jako docelowy wytwór w zakładzie specjalistycznym. Wszystkie elementy mają być wykonane zgodnie z dokumentacją wykonawczą i architektoniczną oraz z zestawieniami.

Wykonanie, montaż na budowie oraz pomalowanie muszą być wykonywane przez uprawnionych montażystów z zachowaniem szczególnej ostrożności i przepisów BHP.
Cięcie 

Brzegi po cięciu powinny być czyste, bez naderwań, gradu i zadziorów, żużla, nacieków i rozprysków metalu po cięciu. Miejscowe nierówności zaleca się wyszlifować. 
Prostowanie i gięcie 

Podczas prostowania i gięcia powinny być przestrzegane ograniczenia dotyczące granicznych temperatur oraz promieni prostowania i gięcia. W wyniku tych zabiegów w odkształconym obszarze nie powinny wystąpić rysy i pęknięcia. 
Składanie zespołów 

Części do składania powinny być czyste oraz zabezpieczone przed korozją co najmniej w miejscach, które po montażu będą niedostępne. Stosowane metody i przyrządy powinny zagwarantować dotrzymanie wymagań dokładności zespołów i wykonania połączeń według załączonej tabeli.
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Połączenia spawane 
Brzegi do spawania wraz z przyległymi pasami szerokości 15 mm powinny być oczyszczone z rdzy, farby i zanieczyszczeń oraz nie powinny wykazywać rozwarstwień i rzadzizn widocznych gołym okiem. Kąt ukosowania, położenie i wielkość progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyłki przyjmuje się według właściwych norm spawalniczych. Szczelinę między elementami o nieukosowanych brzegach stosować nie większą od 1,5 mm. 
Wykonanie spoin 
Rzeczywista grubość spoin może być większa od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza się grubość mniejszą: o 5% – dla spoin czołowych o 10% – dla pozostałych. Dopuszcza się miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jeśli wady te mieszczą się w granicach grubości spoiny. Niedopuszczalne są pęknięcia, braki przetopu, kratery i nawisy lica. 
Wymagania dodatkowe takie jak: 
obróbka spoin przetopienie grani wymaganą technologię spawania może zalecić Inspektor wpisem do dziennika budowy. 
Zalecenia technologiczne 
Spoiny szczepne powinny być wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne wady zewnętrzne spoin można naprawić uzupełniającym spawaniem, natomiast pęknięcia, nadmierną ospowatość, braki przetopu, pęcherze należy usunąć przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie. 
Połączenia na śruby

Długość śruby powinna być taka aby można było stosować możliwie najmniejszą liczbę podkładek, przy zachowaniu warunku, że gwint nie powinien wchodzić w otwór głębiej jak na dwa zwoje.

Nakrętka i łeb śruby powinny bezpośrednio lub przez podkładkę dokładnie przylegać do łączonych powierzchni. powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakrętek i podkładek przed montażem pokryć warstwą smaru. śruba w otworze nie powinna przesuwać się ani drgać przy ostukiwaniu młotkiem kontrolnym. 
Montaż konstrukcji 
Montaż należy prowadzić zgodnie z dokumentacją techniczną i przy udziale środków, które zapewnią osiągnięcie projektowanej wytrzymałości i stateczności, układu geometrycznego i wymiarów konstrukcji. Kolejne elementy mogą być montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateczności elementów uprzednio zmontowanych. 
Przed przystąpieniem do prac montażowych należy: sprawdzić stan fundamentów, kompletność i stan śrub fundamentowych oraz reperów wytyczających osie i linie odniesienia rzędnych obiektu. porównać wyniki pomiarów z wymiarami projektowymi. Przed przystąpieniem do montażu należy naprawić uszkodzenia elementów powstałe podczas transportu i składowania. Dopuszczalne odchyłki ustawienia geometrycznego konstrukcji 
VI. OPIS DZIAŁAŃ ZWIĄZANYCH Z KONTROLĄ, BADANIAMI ORAZ ODBIOREM WYROBÓW I ROBÓT BUDOWLANYCH W NAWIĄZANIU DO DOKUMENTÓW ODNIESIENIA
Kontroli jakości i odbioru robót dokonuje Inspektor Nadzoru na podstawie dokumentacji technicznej, atestów materiałów, świadectw jakości producenta, pomiarów i oceny wizualnej poprawności montażu.
VII. WYMAGANIA DOTYCZĄCZE PRZEDMIARU I OBMIARU ROBÓT
Zgodnie z OST pkt VII.
VIII. OPIS SPOSOBU ODBIORU ROBÓT BUDOWLANYCH
Sprawdzeniu podlega:

· zgodność z dokumentacją techniczną,

· rodzaj zastosowanych materiałów,

· prawidłowość i dokładność wykonania robot.

Odbioru jakościowego materiałów dokonuje się po dostarczeniu ich na teren budowy. Należy sprawdzić zgodność właściwości technicznych z wymaganiami aprobat technicznych, zezwalających na stosowanie ich w budownictwie. Przy odbiorze zakończonych robot należy dokonać sprawdzenia materiałów na podstawie zapisów w dzienniku budowy i załączonych zaświadczeń (certyfikaty, świadectwa zgodności) z kontroli, stwierdzających zgodność użytych materiałów z wymaganiami dokumentacji technicznej oraz z normami wymienionymi w dokumentach odniesienia i aprobatami technicznymi.

IX. OPIS SPOSOBU ROZLICZENIA ROBÓT TYMCZASOWYCH I PRAC TOWARZYSZĄCYCH
Podstawą płatności będą warunki zawarte w umowie między Zamawiającym a Wykonawcą.

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

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

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

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

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

	
	PN-EN 10021:1997       
	Ogólne techniczne warunki dostawy stali i wyrobów stalowych.

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

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

	
	PN-90/H-01103              
	Stal. Półwyroby I wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

	
	PN-87/H-01104              
	Stal. Półwyroby I wyroby hutnicze. Cechowanie.

	
	PN-88/H-01105          
	Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie   i transport.    

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

	
	PN-H93419:1997     
	Dwuteowniki  stalowe równoległościenne IPE walcowane na gorąco. Wymiary.

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

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

	
	PN-EN 10279:2003  
	Ceowniki stalowe walcowane na gorąco. Tolerancja kształtu,  wymiarów i masy.

	
	PN-EN 10056-1:2000   
	Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. Wymiary.   

	
	PN-EN 10056-2:1998
	Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. Tolerancja kształtu i wymiarów.

	
	PN-EN 10056-2:1998

/Ap 1:2003 (poprawka)
	Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. Tolerancja kształtu i wymiarów.

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

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

	
	PN-73/H-92127
	Blachy stalowe żeberkowe.

	
	PN-76/H-92325
	Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana.

	
	PN-EN 10219-1:2000
	Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonywane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Techniczne warunki dostawy.

	
	PN-EN 10219-2:2000
	Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonywane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkości statyczne.

	
	PN-73/H-93460.00
	Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.

	
	PN-73/H-93460.01


	Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.

Kątowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM do 490 MPa.

	
	PN-73/H-93460.02
	Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.

Kątowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM do 490 MPa.

	
	PN-73/H-93460.03
	Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.

Ceowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM do 490 MPa.

	
	PN-73/H-93460.04
	Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.

Ceowniki równoramienne ze stali niskostopowej o podwyższonej wytrzymałości o RM powyżej 490 MPa. 

	
	PN-73/H-93460.05
	Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.

Kątowniki nierównoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM do 490 MPa.

	
	PN-73/H-93460.06
	Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.

Kątowniki nierównoramienne ze stali niskostopowej o podwyższonej wytrzymałości o RM powyżej 490 MPa.

	
	PN-ISO 1891:1999
	Śruby, wkręty, nakrętki i akcesoria. Terminologia.

	
	PN-ISO 8992:1996
	Części złączne. Ogólne wymagania dla śrub, wkrętów, śrub dwustronnych i nakrętek.

	
	PN-82/M-82054.20
	Śruby, wkręty i nakrętki. Pakowanie, Przechowywanie i transport.

	
	PN-EN ISO 4014:2002
	Śruby z łbem sześciokątnym. Klasy dokładności A i B. 

	
	PN-61/M-82331
	Śruby pasowane z łbem sześciokątnym.

	
	PN-91/M-82341
	Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem krótkim.

	
	PN-91/M-82342
	Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem długim.

	
	PN-EN ISO 887:2002
	Podkładki okrągłe do śrub, wkrętów i nakrętek ogólnego przeznaczenia. Układ ogólny. 

	
	PN-ISO 10673:2002 
	Podkładki okrągłe do śrub z podkładką. Szereg mały, średni i duży. Klasa dokładności A. 

	
	PN-77/M-82008
	Podkładki sprężyste.

	
	PN-79/M-82009
	Podkładki klinowe do dwuteowników.

	
	PN-79/M-82018
	Podkładki klinowe do ceowników.

	
	PN-EN ISO 3506
	Własności mechaniczne części złącznych ze stali nierdzewnych odpornych na korozję ( wszystkie arkusze)

	
	PN-EN 729-1 ÷ 4
	Spawalnictwo – Spawanie metali- Pełne wymagania ..........

	
	PN-EN 1011-1÷2
	Spawanie – wytyczne dotyczące spawania metali- Część 1........

	
	PN-EN 29692
	Spawanie łukowe elektrodami otulonymi, spawanie łukowe w osłonach gazowych i spawanie gazowe – przygotowanie brzegów do spawania stali.

	
	PN-EN ISO 9692-2
	Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegów do spawania-Część 2: Spawanie stali łukiem krytym

	
	PN-EN 759:2000
	Spawalnictwo. Materiały dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy materiałów dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

	
	PN-91/M-69430
	Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali. Ogólne wymagania i badania.

	
	PN-EN 12070:2002
	Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i pręty do spawania łukowego stali odpornych pełzanie. Klasyfikacja. 

	
	PN-73/M-69355
	Topniki do spawania i napawania łukiem krytym.

	
	PN-67/M-69356
	Topniki do spawania żużlowego. 

	
	PN-87/M-04251
	Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość powierzchni. Wartości liczbowe parametrów. 

	
	PN-EN ISO 9013:2002
	Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakości i tolerancje wymiarów powierzchni ciętych termicznie (cięcie tlenem).

	
	PN-75/M-69703
	Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia.

	
	PN-85/M-69775
	Spawalnictwo. Wadliwość złączy spawanych. Oznaczenie klas wadliwości na podstawie oględzin zewnętrznych.

	
	PN-EN 970:1999
	Spawalnictwo. Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania wizualne.

	
	PN-87/M-69776
	Spawalnictwo. Określenie wysokości wad spoin na podstawie gęstości optycznej na radiogramie.

	
	PN-EN 1435:2001
	Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania radiograficzne złączy spawanych.

	
	PN-EN 1712:2001
	Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania ultradźwiękowe złączy spawanych.

	
	PN-87/M-69772
	Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwości złączy spawanych na podstawie radiogramów. 

	
	BN-89/1076-02
	Ochrona przed korozją. Powłoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na konstrukcjach stalowych, staliwnych i żeliwnych. Wymagania i badania.

	
	ISO 1459
	Cynkowanie ogniowe

	
	PN-EN ISO 1461
	Powłoki cynkowe nanoszone na stal metodą zanurzeniową (cynkowanie jednostkowe) – Wymagania i badania.
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