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1. Wstep
1.1 Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej ST sq wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét

konstrukcyjnych.

1.2 Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna jest dokumentem przetargowym i kontraktowym przy

zleceniu i realizacji zadania.

1.3 Zakres robét objetych ST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci

umozliwiajgce i majace na celu wykonanie nastepujacych prac konstrukcyjnych:

e wykonanie i montaz podkonstrukcji (ram stalowych z profili HEA140) pod
kolektory stoneczne

1.4 Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi

normami oraz okresleniami podanymi w ST. ,Wymagania Ogdlne”

2. Materiaty

2.1 Wymagania ogolne

Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢ zasSwiadczenie potwierdzajace
uzyskanie wymaganych wiasciwosci mechanicznych (deklaracje zgodnosci lub
certyfikat zgodnosci z Polskg Normg lub aprobatg techniczng). Materiaty i wyroby
nalezy przechowywaé i konserwowad zgodnie z warunkami technicznymi w
sposdb umozliwiajacy fatwg i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy. Wyroby
nie oznaczone nie powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji nosnej. Do
wykonania robot bedacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalezy stosowac
materiaty zgodne z dokumentacja projektowga i obowigzujgcymi normami.
Wszystkie elementy stalowe powinny: by¢ nowe i dostosowane do celu, ktéremu
majq stuzyé oraz odpowiada¢ wymiarom i wymaganiom jakoSciowym
okreslonym w normach Iub $wiadectwu dopuszczenia do stosowania w
budownictwie. Warunki przechowywania elementéw, materiatdéw pomocniczych
oraz materiatdw do fgczenia powinny zapewniac statg gotowos¢ ich uzycia do
produkcji. Materiaty powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach krytych
zamknietych o wilgotnosci do 70% lub w magazynach poétotwartych z bocznymi
ostonami przeciwdeszczowymi. Dopuszcza sie przejSciowe magazynowanie
w magazynach otwartych po uprzednim zabezpieczeniu przed korozjg i wptywami
atmosferycznymi. Wszystkie oczyszczone materiaty i elementy nalezy sktadowac
suche w taki sposdb, aby nie dziataty na nie zadne szkodliwe wptywy.

2.2 Wyroby hutnicze

Jakos$¢ wyrobow hutniczych powinna by¢ potwierdzona dokumentami kontroli wg
PN-EN 10204: zaswiadczeniem o jakosci — gdy wymagane wiasciwosci sg w
normie gwarantowane dla zamawianego gatunku stali i nie zachodzi potrzeba
okreslania wiasciwosci rzeczywistych.

2.3 Laczniki mechaniczne

Do wykonania robdét bedacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalezy
stosowac taczniki zgodne z dokumentacja projektowg i obowigzujgcymi normami.



2.4 Stal konstrukcyjna

Do wykonania elementéw stalowych nalezy stosowac stal profilowg S235.
2.5 Tryb postepowania przy dostawach stali

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wbudowania muszaq:

- by¢ udokumentowane atestami hutniczymi.

3. Sprzet
3.1 Sprzet do transportu i montazu konstrukcji

Elementy mogg by¢ przewozone dowolnymi  $rodkami  transportu
zaakceptowanymi przez Inspektora, oraz zabezpieczone przed uszkodzeniami,
przesunieciem lub utratg statecznosci.

3.2 Sprzet do potaczen na sruby

Do scalania elementéw nalezy stosowaé dowolny sprzet.

4. Transport
4.1 Transport od dostawcy i sktadowanie stali

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdéw ze stali konstrukcyjnej
powinny odbywac sie tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna
zwiaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen mogacych
utrzymywac wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w
stanie suchym i sktadowane nad gruntem na odpowiednich podporach lub w
pomieszczeniach. Niedopuszczalne jest dlugotrwate skltadowanie  stali
niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszg
posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN-H-01102. Oznaczenia i cechy muszg
by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu
wyrobow nalezy przenies¢ oznaczenia na czesci pozbawione oznaczeh. Znaki
powinny by¢ umieszczone w takich miejscach, aby byly widoczne po
zmontowaniu konstrukcji na placu budowy.

4.2 Transport na miejsce montazu

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ fadowane na S$rodki transportu w
ten sposob, aby mogty byc transportowane i roztadowywane bez powstawania
nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie
elementow w takiej pozycji w jakiej bedg eksploatowane. Elementy
drobnowymiarowe takie jak S$ruby, nakretki powinny by¢ przewozone w
zamknietych pojemnikach.

4.3 Odbior konstrukcji po roztadunku

Odbiodr konstrukcji stalowej powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela
Inzyniera i powinien by¢ przez Inzyniera zaakceptowany.

4.4 Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sq
kompletne i odpowiadajg zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Jesli
usuwanie odchytek i uszkodzen Inspektor uzna za konieczne, to Wytwdrca
przedstawi Inspektorowi do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram
usuwania odchytek. Inspektor moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywacd
bez obecnosci przedstawiciela Inspektora. Koszt prac ponosi Wytwdrca
konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to



mozliwe ze wzgledéw technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu
dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inspektora. Jesli po prostowaniu
(usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub
jego czesc¢) zostaje zdyskwalifikowany.

5. Wykonanie robét

5.1 Wymagania ogoélne

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robdét zgodnie z projektem,
wymaganiami obowigzujgcych norm PN i EN-PN i postanowieniami umowy.

5.2 Kolejnos¢ wykonywania robot

Montaz elementéw nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiardw i prostoliniowosci
zastosowanych wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania
mogq by¢ uzyte wyroby w ktérych odchytki wymiaréw i ksztattow nie
przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-S-10050 pkt 2.4.2.

Montaz elementéw nalezy prowadzi¢ w sposdb pozwalajacy zachowac nosnosc i
statecznos$¢ poszczegdlnych elementdw i konstrukcji w kazdym etapie. W razie
koniecznosci nalezy wykona¢ niezbedne konstrukcje pomocnicze (tymczasowe).
5.3 Obrobka elementow

Sprawdzanie wymiarow wyrobow ze stali konstrukcyjnej

Montaz elementow nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiardw i prostoliniowosci
zastosowanych wyrobdéw ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania
moga by¢ uzyte wyroby w ktérych odchytki wymiaréw i ksztattow nie
przekraczajq dopuszczalnych odchytek wg PN-S-10050 pkt 2.4.2.

Montaz elementow

Montazu elementdw nalezy dokonaé zachowujac tolerancje opisane w normie PN-
EN 1090-2+A1:2012 zgodnie z 2 klasg dokfadnosci.

Ciecie elementdow i obrabianie brzegow

Ciecie elementow i obrabianie brzegéw nalezy wykonywac zgodnie z ustaleniami
dokumentacji projektowej, ale tak, by zachowane byty wymagania PN-S-10050
pkt 2.4.1.1. Mozna stosowa ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne Ilub
potautomatyczne a dla elementdw pomocniczych i drugorzednych réwniez
reczne. Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z naderwan. Przy cieciu
nozycami podniesione brzegi powierzchni ciecia nalezy wyréwnaé¢ na odcinkach
wzajemnego przylegania z powierzchnig ciecia elementéw sasiednich.

Ostre brzegi po cieciu nalezy wyréwnac i stepi¢ przez zaokraglenie promieniem
r=2mm lub wiekszym. Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrdobki
mechanicznej te brzegi, ktére beda poddane przetopieniu w nastepnych
operacjach spawania oraz te, ktdre osiggnety klase jakosci nie gorszg niz 3-2-2-4
wg PN-M-69774. Po cieciu tlenowym powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte
powinny by¢ oczyszczone z zuzlu, grafu, naciekéw i rozpryskéw materiatu.

Doktadnosc ciecia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 <5 >5
Dopuszczalna odchytka [mm] +1 +1,5 +2
Powyzsze doktadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktorym pozostawia sie zapas
montazowy.




Ciecie nalezy wykonywac pitg, nozycg lub termicznie, mechanicznie lub recznie.
Reczne ciecie termiczne nalezy stosowac tylko w przypadkach, gdy praktycznie
nie mozna zastosowac ciecia zmechanizowanego. Urzadzenia do ciecia powinny
by¢ okresowo sprawdzane, tak aby umozliwiaty spetnienie wymagan
jakosciowych. Nadmierne nieréwnosci powierzchni ciecia oraz krawedzie wycieé
wklestych powinny by¢ zaokraglone i w miare potrzeby wyszlifowane, a ubytek

przekroju nie powinien przekracza¢ 3%.

Wykonanie otworéow

Wiercenie otworédw w elementach stalowych nie powinno powodowac

dostrzegalnego dodatkowego ubytku materiatu ani na jego powierzchni, ani

wewnatrz otworu. Wewnetrzna powierzchnia otworu powinna mieé czysty
metaliczny potysk. Krawedzie otwordow powinny by¢ oczyszczone z zadzioréw
przez sfazowanie.

Wykonywanie polaczen

Sruby i nakretki powinny odpowiada¢ wykonaniu érednio doktadnemu wedtug

obowigzujacej normy (PN-EN-15048-1:2008). ktgczone czesci powinny miec

powierzchnie oczyszczone, a nierdwnos$ci powstate po cieciu usuniete.

Dopuszczalna skos$nos¢ otworédw do potgczen na Sruby powinna umozliwiaé

prostopadte ustawienie $ruby do tgczonych powierzchni czesci. teb i nakretka

powinny przylega¢ do nich na catg powierzchnie przylgowa.

Dopuszczalne odchytki wymiarow

Uwaga: Obiekt istniejagcy - wszystkie wymiary nalezy sprawdzi¢ na budowie

przed zamdwieniem/montazem elementéw. Wymiary liniowe elementéw

konstrukcyjnych, ktérych doktadno$¢ nie zostala podana w dokumentacji

projektowej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w

tabeli, przy czym rozrdznia sie:

e wymiary przytaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych
wymiardw, podlegajgce pasowaniu, warunkujgce prawidtowy montaz oraz
normalne funkcjonowanie konstrukcji,

e wymiary swobodne, ktérych doktadnosc¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Tabela: Dopuszczalne odchytki wymiaréw

Wymiar normalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (+), [mm]
ponad do przytgczeniowego swobodnego

500 1000 0,5 1,5

1000 2000 1,0 2,5

2000 4000 1,5 4,0

4000 8000 2,5 60,

8000 16000 4,0 10,0

16000 32000 6,0 15,0




Dopuszczalne odchyiki liniowosci

Dopuszczalne odchytki na dtugosci elementow (paséw sciskanych) od podpory do
podpory lub od wezta do wezta stezen wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej
niz 10mm. Dla elementéw rozcigganych odchytki mogg by¢ dwukrotnie wieksze.
Dopuszczalne skrecenie przekroju

Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem
odpowiadajacych sobie punktéw przekroju) 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz
10mm.

Dopuszczalne odchylki swobodne ksztattu przekroju

Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementéw
konstrukcyjnych (poza stykami) podano w tablicy 3 z PN-S-10050.
Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej

Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej nie powinno by¢ wieksze niz 2 mm
po potozeniu liniatu o dlugosci 1m.

Usuwanie przekroczonych odchyitek

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakosciowe) stanowi
jednoczesnie podstawe do obnizenia umdwionej ceny za wykonang konstrukcje,
niezaleznie od usuniecia wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja
Inspektora stanowig cze$¢ dokumentacji odbioru obiektu.

5.4 Skladanie konstrukcji — spawanie

Plan spawania

Plan spawania opracowuje sie w celu uzyskania, w okreslonych warunkach
realizacji, wyrobu zgodnego z wymaganiami normy. W planie spawania,
stosownie do rodzaju wyrobu powinno sie okresla¢ co najmniej:

a) technologie spawania (instrukcje technologiczne WPS),

b) podziat na podzespoty, kolejnos¢ spawania, ewentualne ograniczenia
poczatku i zakonczenia spoin iwymagania co do typu kontroli
miedzyoperacyjnej,

c) zmiany potozenia czesci w trakcie procesu spawania,

d) szczegdty oprzyrzadowania (oporow), ktére powinny byc¢ zastosowane,

e) przedsiewziecia w celu unikniecia peknie¢ lamelarnych,

f) zakres kontroli, badan i odbioru stosownie do 9.4,

g) wymagania dotyczace identyfikacji spoin.

Czynnosci poprzedzajace wykonanie robot

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykonac¢ zgodnie z zaakceptowanym
przez Inspektora planem spawania zawartym w programie wytwarzania danej
konstrukcji. Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiadac
uprawnienia panstwowe. Wszystkie prace spawalnicze mozna powierzac¢ jedynie
wykwalifikowanym spawaczom, posiadajagcym aktualne uprawnienia.

Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca sie sprawdzenie aktualnych



umiejetnosci spawaczy poprzez wykonanie probnych zitgczy elektrodami
stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji (szczegdlnie dotyczy
elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem
spawacza, wbijanym na obu koncach osobistym znakiem spawacza na obu
koncach krotkich spoin w odlegtosci 10-15 mm od brzegu, a na dtugich spoinach
w odlegtosci co 1m. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania
powinny by¢ odnotowane wszelkie odstepstwa od Dokumentacji Projektowej i
technologicznej jak rdéwniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik
spawania powinien by¢ prowadzony na biezaco i tak samo potwierdzany przez
Inspektora. Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezposrednio
kierownik robét.

Przygotowanie do spawania

Powierzchnie i brzegi czesci przygotowanych do spawania powinny byc¢ suche,
czyste i wolne od widocznych pekniec i karbow. Czesci sktadowe ztacza powinny
by¢ obrobione i ztozone odpowiednio do stosowanej metody spawania i z
zachowaniem dopuszczalnych odchytek zgodnie z PN-EN 29692 i PN-ISO 9692-2.
Jezeli w celu usuniecia zbyt duzych odchytek odstepu krawedzi stosuje sie ich
napawanie, to powinno ono by¢ wykonane wedtug przyjetej procedury, a Scieg
napawany powinien by¢ dobrze wtopiony w materiat i wyréwnany szlifierkg przed
wiaczeniem w spoine. Materiaty dodatkowe do spawania powinny byc¢ starannie
magazynowane, transportowane oraz przygotowywane do uzycia zgodnie z
warunkami technicznymi producenta.

Materiaty z oznakami uszkodzen (pekniecia i odpryski otuliny, zardzewiaty lub
zanieczyszczony drut) nie powinny by¢ stosowane. Spawany element powinien
by¢ zabezpieczony przed bezposrednimi oddziatywaniami wiatru, deszczu i
$niegu, zwilaszcza przy spawaniu w ostonie gazow. Czesci ztozone po spawaniu
powinny by¢ tak unieruchomione za pomocg spoin szczepnych lub odpowiedniego
oprzyrzadowania, aby podczas spawania byt zachowany wilasciwy odstep
pomiedzy brzegami materiatu, a po ukonczeniu spawania odchytki wymiaréw
elementu miescity sie w granicach dopuszczalnych. Element powinien by¢ ztozony
do spawania tak, aby byt tatwy dostep i widok dla spawacza.

Zabezpieczenie antykorozyjne

Wszystkie elementy stalowe nalezy ocynkowaé ogniowo lub galwanicznie oraz
pokry¢ powtokg malarskg odporng na dziatanie promieniu UV. Grubos¢ powtoki
malarskiej nalezy dobrac dla kategorii korozyjnosci C4 i trwatosci dtugiej H.

6. Kontrola jakosci
Ogolne zasady kontroli jakosci Robét podano w ST ,Wymagania ogdlne”.

6.1 Obowiazki wykonawcy

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie
robot, niezaleznie od dziatan kontrolnych Inspektora.

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestdw producenta na wyroby stalowe, oraz
ocechowanie $rub i nakretek.

6.2 Kontrola jakosci materiatéow

Kontrola jakosci materiatdw wyjsciowych polega na sprawdzeniu zaswiadczen o
jakosci i Swiadectw wystawionych przez producentéw lub huty. Przy odbiorze



materiatow sprawdzeniu podlegajg podstawowe wymiary (dtugos¢, wysokosé,

rozstaw elementéw, przekroje ksztattownikdéw), stan powierzchni oraz znaki

zgodnosci z normami. Sprawdzeniu podlega rowniez rozstaw i liczba tgcznikdéw.

Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne z Dokumentacjg Projektowgq i rysunkami

warsztatowymi.

Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzi¢ uniwersalnymi przyrzadami

pomiarowymi lub sprawdzianami. Sprawdzenie stanu powierzchni i wykonczenia

nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo w jasnym rozproszonym sSwietle z odlegtosci nie

mniejszej niz 50 cm, o ile normy przedmiotowe nie okreslajq inaczej. W

przypadkach watpliwych i koniecznych powinny by¢ wykonane badania

laboratoryjne przed przekazaniem materiatdw do produkcji elementdw.

Zakupiona partia stali musi posiada¢ zaswiadczenie o jakosci.

Wszystkie badania i pomiary beda przeprowadzane zgodnie z wymaganiami

Norm Ilub Aprobat Technicznych przez jednostki posiadajace odpowiednie

uprawnienia budowlane. Kontrola jakosci wykonania robdt polega na zgodnosci

wykonania robdét z Dokumentacjg Projektowa, Specyfikacjq Techniczng i

poleceniami Inspektora

6.3 Ocena montazu konstrukcji

Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:

e stan podpodr i ich usytuowanie,

e zgodnos¢ metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan
bezpieczenstwa pracy,

e stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,

e wykonanie i kompletnos¢ potaczen

¢ wykonanie powtok ochronnych i zabezpieczajgcych

e naprawy elementdéw konstrukcji, potaczen i powtok ochronnych oraz usuwanie
innych niezgodnosci;

7. Obmiar robot

Ogolne zasady i wymagania dotyczgce obmiaru robét podano w ST- ,Wymagania
ogdlne”.

Obmiar robodt okresla ilos¢ wykonanych roboét zgodnie z postanowieniami umowy.
Obmiar robdt bedzie okreslac¢ faktyczny zakres wykonywanych robdt zgodnie z
dokumentacjg projektowg i ST, w jednostkach ustalonych w kosztorysie.

8. Odbiér robot

Ogolne zasady odbioru Robét podano w ST 00 ,Wymagania ogdlne”

Odbiér jest potwierdzeniem wykonania robot zgodnie z postanowieniami Umowy
oraz obowigzujacymi Normami Technicznymi (PN, EN-PN).

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego
wykonania robét w odniesieniu do ich ilosci, jakosci i wartosci.

Gotowos¢ do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy
przedktadajac Inspektorowi nadzoru do oceny i zatwierdzenia dokumentacje
powykonawczg robot.

Przy odbiorze elementéw metalowych wbudowanych powinny by¢ sprawdzone:

e prawidlowos$¢ osadzenia elementu w konstrukcji budowlanej



e zgodnos¢ wbudowanego elementu z projektem

e inne, ktérych sprawdzenie komisja odbioru uzna za niezbedne dla jakosci
wykonanych robét

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z Dokumentacjq Projektowqg, ST i

wymaganiami Inwestora, jezeli wszystkie badania kontrolne daty wyniki

pozytywne.

Podstawe odbioru robdt powinny stanowi¢ nastepujagce dokumenty:

dokumentacja techniczna, dziennik budowy, protokoty odbioru poszczegdlnych

etapow robdt, protokoty obioru materiatbw i wyrobdéw, wyniki badan

laboratoryjnych, ekspertyzy.

9. Podstawa ptatnosci
e Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST ,Wymagania

Ogodlne”.

e Podstawg ptatnosci jest wartos¢ (kwota) podana przez Wykonawce i przyjeta
przez Zamawiajacego w dokumentach umownych (ofercie). Jesli jest to
przewidziane umowaq, rozliczenia czesciowego mozna dokonaé¢ po okresleniu
procentowego zaawansowania robdot. Wynagrodzenie bedzie uwzgledniac
wszystkie czynnosci, wymagania i badania okreslone w ST, PB i PW,
skfadajace sie na jej wykonanie.

e Placi sie za roboty wykonane zgodnie z wymaganiami i odebrane przez
Inspektora, mierzone w jednostkach podanych w p.7.

10. Przepisy zwigzane

e PN -EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunkow stali

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

e PN-86/B-01806 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogdlne
zasady uzytkowania konserwacji i napraw.

e PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe — Obliczenia statyczne i projektowanie

e PN-EN 10113 Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych
drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych.

e PN-EN ISO 20286-2 Ukfad tolerancji i pasowan ISO - Tablice klas tolerancji
normalnych oraz odchytek granicznych oraz otworéw i watkéw.

e PN-ISO 4464 Tolerancje w budownictwie - 2Zwigzki miedzy réznymi
rodzajami odchytek i tolerancji stosowanymi w wymaganiach.

e PN-EN-15048-1:2008 Zestawy Srubowe do pofgczen niesprezanych -- Czesé
1: Wymagania ogdlne

e PN-EN 1090-2+A1:2012 Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych
-- Czes$¢ 2: Wymagania techniczne dotyczgce konstrukcji stalowych




