Zarzgd Drog Powiatowych 1
76-200 Stupsk, ul. Stoneczna 16e

REMONT BUDYNKU MAGAZYNOWEGO W SLUPSKU, PRZY ULNEGZNEJ 16e;

Dziatka nr 238/3, olub 12.

Zalcznik nr 1-6

SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
Kod CPV 45262680-1

,Konstrukcje stalowe — pofaczenia spawane”

1. Wsip
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegoOtowej specyfikaghnieznej 8§ wymagania dotyexe
wykonania i odbioru paicze: spawanych w konstrukcjach stalowych, przewidziame wykonania
w ramach robo6t remontowych budynku magazynowegmdaDrég Powiatowych, zlokalizowanego
w Stupsku, przy ulicy Stonecznej 16e, na dziat@38/3 w obebie 12.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegotowa specyfikacja techniczna jest stosoyekmadokument przetargowy i umowny
przy zlecaniu i realizacji robét wymienionych w.fkt.

1.3.  Zakres robot obgtych SST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmugzystkie czyngol umdaliwiajqce i magce
na celu wykonanie pgtze: spawanych w konstrukcjach stalowych w obiekcietargowym.

1.3.1. Szczegotowy opis robot

= Po usungciu pokrycia z eternitu natg usztywni konstrukcg dachowy w kierunku poditnym
budynku wykonygf stzenia potaciowe typu X w pratach 2-3 oraz 8-9 w postacigtéw 16mm
przyspawanych na mortado pasa gornegadigarow tu pod ptatwiami (wedtug rysunku nr 1).

= Usztywnienie gornej kraggzi scian murowanych poditych kolejno odcinkami 6eelbetowego
wierica 30x20cm, po uprzedniej rozbiérce fragmertiany. Zbrojenie wigca winno by
przyspawane do aeta podporowego stalowychwligaréw kratowych. Nad bragnw przsle 7-8
zelbetowy wieniec nie jest konieczny.

= GOrng krawedz sciany szczytowej od strony Pd-Zach #dgleusztywni kgtownikami
przyspawanymi z obu straoiciany do dolnej pétki co drugiej ptatwi stalowejzyd kgtownika
L60x60x5 w odcinkach 80mifciane szczytow od strony Pn-Wsch nale usztywni w dwdch
poziomach:
- dwa wezly pasa dolnego skrajnegavdgara (w odlegtéci ok. 4m od narmikéw budynku,
W miejscu przyiczenia ukeénych zastrzatow) petzy z identycznymi sztami dwigara
przedskrajnego za prednictwem rury kwadratowe] R70x4 — gatenie spawane;
- gorry krawedz sciany usztywdi jak sciane od strony Pd-Zach, a konieczdonykonania tego
usztywnienia naly potwierdzié po odstonéciu krawedzi sciany poprzez usuggie pokrycia
z eternitu.
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1.4. Okrélenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SS§ m®yodne z obowzujgcymi odpowiednimi normami oraz
okresleniami podanymi w OST pkt.2 zat. 1-1.

1.5. Ogodlne wymagania dotycgce robot

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jgkech wykonania oraz za zgodidoz SST
i poleceniami inspektora nadzoru.
Ogdlne wymagania dotygze robo6t podano w OST zat. 1-1.

2. Materiaty

2.1. Materialy podstawowe do spawania

Do konstrukcji spawanych nélestosowa materialy, ktére:

= odpowiadag gatunkom okrdonym w dokumentacji i magjtrwale wybite oznaczenia lub
w inny spos6b jednoznacznie okoay gatunek;
= nie maj:
=  rozwarstwid,
= wzerow i ubytkbw powierzchniowychebbkzych ni 5% grubdci materiatu i wikszych ni
10% powierzchni,
= rys i peknieé, wybrzuszé krzywizny i zwichrzenia,
= zendry walcowniczej w strefie goke: spawanych.

2.2. Materialy spawalnicze

= Spoiwa i topniki powinny:
= odpowiada gatunkom stali oksdonym w dokumentaciji,
= mied zawiadczenie o jakdi, jesli wymaga tego dokumentacja,
= spetnia wymagania norm przedmiotowych.
= Jsli dokumentacja nie okga gatunkow spoin i topnikow, naleprzy ich doborze kierowasie
wskazaniami podanymi w peszej tabeli:

Zalecane gatunki typowych elektrod otulonych

Gatunek stali Rodzaj konstrukgciji Elektrody
zalecane zagpcze
St0S R ciedk@nne do 4mm grubkoi ER 142 ER 146
St0S, St2S R pdejydmm grubgci ER 146 -
St3S, St3SX, St3SY blachy, ksztattowniki i rury dom8 EA 146 ER 346
grubgci ER 546
15 G2 ANb, 18 G2 A blachy i ksztattowniki EB 150 EB 15
St3S, St4S, R45 blachy, ksztattowniki i rury o gfabpEB 146 -
powyej 30mm
10 HA blachy, ksztattowniki ES 10 HB ES 10 HA
10 HNAP blachy ES10HNB ES10HB

= Opakowanie, przechowywanie i transport elektrodit@wv do spawania i topnikdw powinnycby
zgodne z wymaganiami obailjgcych norm i zaleceniami producentow.

= Suszenie elektrod i topnikbw powinna’ lagodne z zaleceniami producentéw. \ifyiehie na
powierzchni otuliny elektrod, tzw. wykwitéw bialy&hysztatkdwswiadczy o dtugotrwatym
przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzuaki¢ o wejciu wody w reakej chemiczn ze
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skfadnikami otuliny. Wykwity te dowadgtarzenia si elektrody.Suszenie elektrod zestarzanych
jest bezcelowe, azycie zabronione.

= Gazy techniczne i karbid powinny cdy wytkowane, opakowane, przechowywane
i transportowane zgodnie z ob@ailjgcymi rozporgzdzeniami, przepisami i normami.

= Do ztobienia elektropowietrznego nale stosowa elektrody grafitowo-wglowe miedziowane w
gatunku ESW 252 lub inne zgodnie z npfiN-79/E-69010. Ddtobienia tukowego — stosowa
elektrody stalowe otulone EC1.

= Spoiwa stosowane do spawania elementéwgébeych dynamicznie lub do spoin o grstio
ponad 30mm powinny ndigaswiadczenie o jakai.

= Do wykonywania spoin czepnych rglstosowa spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy
przetopowe i na pierwsze warstwy wypehuaj

3. Spret spawalniczy i stanowiska robocze

Ogdlne wymagania dotygze sprztu podano w OST zat.1-1.

Wykonawca jest zoboyzany do tywania jedynie takiego spitm, ktory nie spowoduje

niekorzystnego wplywu na jakovykonywanych robot.

= Stosowany spet spawalniczy powinien urdowiaé wykonanie ziczy zgodnie z technolaegi
spawania i dokumentagkonstrukcyjg.

= Stan techniczny sttt powinien zapewniautrzymanie okréonych parametréw spawania, przy
czym wahania natenia i napicia prqgdu podczas spawania nie powinny iecksze ni 10%.

= Spadki napicia prqedu zasilajcego spret spawalniczy nie powinny przekraéze0%.

U

Eksploatacja sprtu powinna by zgodna z obowrzugcymi przepisami oraz instrukcpbstugi.
= Stanowiska spawalnicze i robocze powinng dypowiednio urgdzone i zorganizowane:

= spawarki powinny stapoziomo na izolycym podwyszeniu (ok. 10+15cm nad podén)
i by¢ zabezpieczone od wptywow atmosferycznych,

= sprzt pomocniczy powinien bByprzechowywany w skrzyniach lub krytych zamykanych
pomieszczeniach,

= spawarki i magazyn elektrod nie powinny lmsytuowane dalej 1i50m od stanowiska
pracy,

= stanowisko robocze powinno &y urzgdzone zgodnie z przepisami bhp
i przeciwpdgarowymi, zabezpieczone od wptywow atmosferycznypsadéw i wiatru),
oswietlone, z dostateczmwentylacy,

= przy spawaniu w miejscach trudno dgstych lub o ograniczonej wentylacji spawacz
powinien pracowéaz asekuragj (z pomocnikiem),

= stanowisko robocze na wysgkb powinno odpowiada przepisom budowlanym i &y
odebrane przez mistrza budowlanego.

= Stanowisko spawalnicze i stanowisko robocze otasten powinny kiprzed rozpoazxiem, jak i
w czasie pracy kontrolowane przez bergdni nadzor spawalniczy.

4. Transport

Ogodlne wymagania dotygze transportu podano w OST zat.1-1.
Wykonawca jest zoboydiany do stosowania jedynie takigtodkéw transportu, ktére nie wplyn
niekorzystnie na jakd wykonywanych robét i wéaiwasci przewagonych materiatow.
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Wykonawca gdzie usuwé na bigqgco, na wiasny koszt, wszelkie zanieczyszczenisospawne jego
pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdachldou budowy.

5.
5.1.

Ul

5.2.
5.2.1.

5.2.2.

Wykonanie robét

Spawacze

Spawacze wykomgy zhcza spawane w konstrukcjach (elementach) klasyadnpo mie* co
najmniej podstawowe kwalifikacje udokumentowane&mpido kgrki spawacza.

Spawacze wykorugy zh;cza spawane w konstrukcjach (elementach) klasy gowinni mié
aktualne uprawnienia specjalistyczne, odpowiednie zhkresu wykonywanych robot,
udokumentowane wpisem dogkki spawacza.

Wane g uprawnienia specjalistyczne spawacza wg ohougcych norm.

Spawacze wykorugy zhcza w konstrukcjach klasy 1 i 2 powinni étn@echowniki stalowe

i znakowa nimi wykonane spoiny. Odciski cechownikéw powlmdyuwidocznione w kgice
Sspawacza.

W przypadku spawania elektrodami z otwlinasadow zaleca si sprawdzé aktualne
umiegtnasci spawaczy w zakresie spawania tymi elektrodamzatenie od posiadanych
przez nich uprawnie

Do ciecia gazowego stali wymagane kwalifikacje podstawowe spawacza gazowego lub
umiegtnasci ciecia tlenem potwierdzongwiadectwem ukiczenia kursu ecia tlenem
konstrukcji stalowych.

Za powierzenie wykonania qezy spawaczom o odpowiednich kwalifikacjach jest
odpowiedzialny bezgedni kierownik robot.

Przygotowanie materiatéw do spawania
Wymagania ogolne

Elementy konstrukcyjne przygotowane do spawaniainmyw by wykonane zgodnie
z dokumentagj

Brzegi (krawdzie) do spawania oraz rowki spawalnicze talgrzygotowéa zgodnie

z dokumentagji przedmiotowymi normami.

Powierzchnie przetapiane i przylegey do nich pas materiatu (szergkopasa minimum
20mm) naley przed spawaniem ogzy¢ z rdzy, farby, thuszczow i innych zanieczyszoraz

zawilgoceé, a& do metalicznego potysku i utrzyénav stanie czyskei az do momentu
spawania.

Stan przygotowania i oczyszczania powierzchni pewinby przed spawaniem
skontrolowany przez bezfsedni nadzér oraz spawacza wykamego z¢cze.

Wymagania szczego6towe

Do przygotowania brzegow (kradzi) do spawania dopuszcza sastpujece metody:

= ciecie i wykonanie brzegéw mechanicznie,

= Cciecie gazowe automatyczne i pétautomatyczne,

= Ciecie gazowedczne z oszlifowaniem wyrownawczym,

= ciecie gazowe ¢czne bez oszlifowania brzegdéw — dlgczy drugorzdnych, grubsgci do
15mm, ze stali niskaglowych w gatunkach do St3S i R35.

Przy ckciu i ukosowaniu gazowym brzegdw do spawania usial@astpujgce wymagania:

= chropowatd¢é ciecia wg PN-76/M-69774; dla spawaniacznego — klasa 2, dla spawania
lukiem krytym — klasa 3,

= nieliniowa¢ ciecia recznego — 20% grul¥oi materiatu cetego, lecz nie wcej ne 1,5mm,
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= krawedzie ckte gazowo, a nie przetopione w przypadku stali awygszonej
wytrzymatdci nalely bezwzgldnie obrobé mechanicznie (np. przez oszlifowanie) na
glebokaé 1mm,

" po ciciu gazowym naly brzegi oczici¢ z pozostakici zuzla.

Brzegi i rowki do spawania naig przygotowa zgodnie z hagpujgCymi normami:

= spawanie tukoweeczne stali niskoyglowych i niskostopowych — PN-75/M-69014,
= spawanie doczotowe rur stalowych — PN-69/M-69019,

= spawanie tukiem krytym stali niskegiowych i niskostopowych — PN-73/M-69015.

Skiadanie elementéw do spawaniaznewykond przez gczenie spoinami czepnymizgd
nie zabraniag tego normy przedmiotowe) lub ustalanie za panpzyrz;déw i szablonow.
Przesunicia elementow sktadanych nie powinnyé bwiecksze ni to okrglajg normy
PN-75/M-69014, PN-69/M-69019 i PN-73/M-69015, latz powinny przekraczZawiecej ni
10% grubgci elementu i nie wtej ng 3mm.

W przypadku zkzy o grubéci g=12mm obegizonych statycznie i wszystkichgay
doczotowych obgtonych dynamicznie zaleca sitosowanie ptytek wybiegowych na poka
I koricu zfcza.Po usungciu ptytek czota spoin naly oszlifowa.

Podczas sktadania dopuszcza siosowanie odksztalcevsipnych w granicach niezlinych
do uzyskania prawidtowych ksztaltowcay spawanych po spawaniu.

Przebieg spawania

Proces spawania powinien &yggodny z wymaganiami dokumentacji technicznej.

Przed przysipieniem do spawania nale dokon@ ogolnej kontroli przygotowania do

spawania, a w szczegokud nalely sprawdz:

= gatunek i stan materiatu,

= stan rowkéw do spawania oraz ustawienie, plasko prostoliniowa@¢ elementow
zestawieniowych do spawania,

= kwalifikacje spawaczy,

= materialy pomocnicze do spawania,

= sprzt i stanowisko spawalnicze,

= temperatug otoczenia (i materiatu).

Spawanie konstrukcji oraz elementéw klasy 1 i 2 imowv przebiegad wg opracowanej

technologii spawania. Opracowanie technologii spawanaley powierzy specjalicie

Z zakresu spawalnictwa.

Spawanie konstrukcji oraz elementéw klasy 3 (Bsieij) zaleca siprowadzé pod nadzorem

personelu technicznego z prakiydpawalnicz, przy przestrzeganiu napujgcych zasad:

= w pierwszej kolejni wykonywa zlgcza, w ktérych wygpujg najwiecksze napgzenia
i odksztatcenia,

= spoiny wykonywaw ukladzie przestrzennym naprzemianlegle,

= skrzyowania spoin ptaskich wykonywav ostatniej kolejnfci po wystawaniu catego
wezla,

= pierwsze warstwy dlugich spoin rozpoczynad srodka i wykonywa odcinkami na
zewmytrz,

= spoiny grube bezwzginie wykonywa odcinkami, odcinkidczy: uktadem kaskadowym
warstw,

= warstwy przetopowe (graniowe) nale wykonywa starannie, uzysku¢ petny,
prawidtowy przetop; warstwy te naie kontrolowa, aby stwierdzi, czy nie wysgpity
pekniecia,

= przy wykonywaniu spoin wielowarstwowych gglestarannie oczigi¢ poprzedni
warstwe zzuzla oraz sprawdd, czy nie wygpujg lokalne gkniecia,
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= spoiny pachwinowe o grubd powyej 5mm nalgy wykonywa wielowarstwowo, spoiny
pachwinowe w zkczach teowych, a przede wszystkim wczach obeizonych
dynamicznie, powinny miidico lekko wkste, a w ziczach narenych — wypukie,

= spoiny o grubgci ponad 25mm wygbujgce w skomplikowanycheatach (naraonych na
duze napezenia spawalnicze) natg wykonywa odcinkami, elektrodami zasadowymi
z podgrzewaniem wginym elementéw do temperatury 150-%Z0D0

= w przypadku wykonywania qeky elektrodami zasadowymi nale przestrzega
dodatkowych wymagaco do spawania i sprawdzaumiegtnosci spawaczy pod tym
wzgkdem.

5.4.  Przebieg spawania w utrudnionych warunkdct

= Przez utrudnione warunki przy spawaniu rozumge si
= wzgkdng wilgotnas¢ powietrza wgksz; niz 80%,
= opady atmosferyczne, naghrawke,
= wiatr (przecygi) o predkasci wigkszej né 5m/s (tj. 18km/h),
* temperatug otoczenia nisz; od OC.

= Niedopuszczalne jest:

= spawanie podczas opadow atmosferycznych przy miegezzeni przed nimi stanowisk
roboczych i ziczy spawanych,

= spawanie elektrodami o zawilgoconej otulinie,

= spawanie stali niskoyglowych o grubgci wiekszej od 20mm (rury o grukm wiekszej od
16mm) w temperaturze peaj minus 10C (bez opracowanej technologii spawania
uwzgkdniajgcej wstpne podgrzewanie),

= spawanie stali niskostopowych o podsaonej wytrzymadoi o grubagci wiekszej od
12mm (rury o grubsci wickszej od 8mm) w temperaturze pepiminus 10C (bez
opracowanej technologii spawania uwadjiajgcej wsepne podgrzewanie),

= Zaleca s¢, aby podczas spawania przy temperaturze powigpaaiej °C zaopatrzy
miejsce spawania w ogrzewanie i obudow celu zapewnienia otoczeniu temperatury
powy:ej C°C.
= Podczas spawania w ujemnych temperaturachzpale
= stosowdé mcliwie najwicksze natzenia prdu oraz nie dopuszczado przerywania
spawania,
= zabezpieczystrek spawania przed wszelkimi przggami, wiatrem itp.,
= bezpdrednio przed spawaniem osuézyardziel rowka oraz przyleglty pas materiatu za
pomog palnika (zwtaszcza @tzy ze spoinami pachwinowymi elementow o gitibo
powyej 12mm oraz stali o podészonej wytrzymaiai),
= usuwa zuzel po catkowitym wystygggiu spoiny,
= kazdg warstwe sprawdzé, czy nie wygpujq pekniecia,
= stosowd przy grubdci powyej 20mm (dla rur grubéi 16mm) oktadanie spoiny pasami
azbestu, suchym piaskiem itp. celem zmniejszeyb@ei stygnecia spoiny,
= stosowd wskpne podgrzewanie dla stali.

5.5.  Prostowanie konstrukcji spawanych

= Przy prostowaniu elementow, ktdre w wyniku spawaldgly odksztalceniu wiszemu, dito
zezwala dokumentacja lub odpowiednia norma, nieisiogra %t
= stosowania sity dziatagej udarowo,
= odksztalcenia na zimno elementow o gsgbwiekszej od 20mm ze stali niskahowych
I 0 grubaici ponad 12mm ze stali o podisyonej wytrzymaiai,
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* przyspieszania stygrdia elementéw podgrzewanych w przypadku stali ovgstonej

wytrzymatgci.
= Przy prostowaniu na gqro minimalna temperatura grzania nie powinnac byzsza ni
950°C (1223K).
= Po wyprostowaniu naty sprawdz, czy nie wysgpity pekniecia w materiale i spoinach, oraz

przysgpi¢ do usungcia ewentualnych uszkodze

5.6. Naprawa spoin

= Spoiny nalgy naprawia wg wskaza kontroli jakaici.

= Naprawa spoin w konstrukcjach klasy 1 powinna loggodniona z osabweryfikugcq
projekt pod wzgidem spawalniczym.

= Spoiny wykazyge pekniecia, braki przetopu oraz wady niedopuszczalne weBPMN-69772
lub PN-77/M-70055 naly catkowicie lub lokalnie wygé i ponownie wykona

= Spoiny wykazyre niedopuszczalne wady zetwmne naléy poprawi przez ztagodzenie wad
lub napawanie wg szczegotowych wskidaantroli jakaici.

= Poprawienie spoiny nmie wykonywa spawacz o kwalifikacjach wymaganych do wykonania
takiej spoiny.

= Przebieg poprawiania wady powiniendtaki sam jak przy wykonywaniu spoingcanie
Z wyciem tego samego gatunku elektrody.

= Po naprawieniu spoiny nalg dokona& ponownej kontroli spoiny wg wskaiz&ontroli
jakasci.
6. Kontrola jakaci

Przebieg prac spawalniczych najekontrolowa w fazach:

= wskepnej,
= biezqcej (medzyoperacyjnej),
= ostatecznej.

W fazie wsfpnej naley sprawdz:

= opracowanie i stosowanie technologii spawania dladtrukcji (elementéw) spawanych klasy
1i2,

posiadanie kwalifikacji (uprawnienia) spawaczy,

dziennik spawania (dziennik budowy),

dobor i stan materiatow hutniczych,

przygotowanie materiatdw do spawania,

sprzt spawalniczy i stanowiska do spawania (m.in. wkrumagazynowania i suszenia
elektrod).

LUy

W fazie biggcej (medzyoperacyjnej) naly sprawdzé:

= 090l zgodndé przebiegu procesu spawania z technal@pawania w zakresie kwalifikaciji
spawaczy, spetu, parametréw spawania, kolejfed spawania,

zabezpieczenia stanowiska przed wptywami atmogzieyyd,

jakasé wykonania poszczegolnyckiegow w przypadku spawania blach grubych ze stali
niskostopowych o podwszonej wytrzymaiai w utrudnionych warunkach spawania,
prowadzenie dziennika spawania,

znakowanie spoin przez spawaczy,

jakasé spoin, ktore po catkowitym wykonaniu konstrukdji Urz;dzenia lgdg niedos¢pne lub
bedzie niemdiwa naprawa (utrudniona) w przypadku ich wadlgep
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Zarzgd Drog Powiatowych 8
76-200 Stupsk, ul. Stoneczna 16e

REMONT BUDYNKU MAGAZYNOWEGO W SLUPSKU, PRZY ULNEGZNEJ 16e;

Dziatka nr 238/3, olub 12.

W fazie ostatecznej (po wykonaniu spawania)zyaprawdza:

= prawidtowa¢ wytych materiatow przez poréwnanie oznacpeateriatowych na konstrukciji
z dowodami dostawy, dokumentatgchniczp oraz zawiadczeniami o jaki — atestami
hutniczymi,

dziennik spawania (poroéwdaznaczenia spoin na konstrukcji z oznaczenianmsamgimi do
dziennika spawania) i warunki, jakie byly podczgmveania konstrukcji z wymaganiami
technologii,

oczyszczenie spoinla i odpryskow,

zgodndg¢ dtugasci i liczby spoin pachwinowych z dokumenacj

wymiary spoin ze szczegdinym uwdgieniem spoin pachwinowych,

jakasé zigezy spawanych w zakresie wymaganym odpowiednitagyp konstrukciji.

U

tudu

Kontrola jakaci okrela spoiny wymagajce poprawy. Spoiny poprawione podleg@ionownemu
odbiorowi.

Kontrolg przez ogldziny zewetrzne naléy obj¢ wszystkie patzenia spawane.

Polgczenie do kontroli powinno byczyszczone na szerskiookoto 20mm z rdzy, farbuzla i innych
zanieczyszczew przypadkach gipliwych pokczenie musi kyoczyszczone do metalicznego potysku.
Wykryte niedopuszczalne wady @gleznaczy i przedstawi do naprawy.

7. Obmiar robot

Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w OST zat. 1-1.
Jednostki obmiaru rob6t: m, kg, tona. sdorobét okréla sie na podstawie kosztorysu ofertowego
z uwzgédnieniem zmian zaaprobowanych przez inspektoraamadzsprawdzonych w naturze.

8. Odbior robot

Roboty podlegaj odbiorowi wg zasad podanych w OST zat. 1-1.
Odbidr ziczy spawanych powiniendgotwierdzony protokotem odbioru.

Odbiér zhczy spawanych mag przeprowadza kwalifikowani brakarze, kontrolerzy robot
spawalniczych oraz personel techniczny z praksgawalnicz.

Za sprawdzenie, czy w poszczegolnych fazach wykbmawealizowane gswszystkie wymagania
dokumentacji technicznej, norm i warunkéw technjichn oraz za przeprowadzenie odbioru
ostatecznego @tzy konstrukcji spawanej jest odpowiedzialny bézagmio kierownik robot.

9. Podstawa pfatnéci

Ptaci sie wedtug jednostek jak w pkt.7.

10.  Przepisy zwizane

= PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statgd projektowanie.

= Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budmwyth (Dz. U. Nr 92, poz. 881).

= Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemach ozgogndci (Dz. U. Nr 166 poz. 1360).

= Ustawa z dnia 22 stycznia 2000 r. o ogélnym bezpistwie produktéw (Dz. U. Nr 15 poz.
179).

= Ustawa Prawo budowlane z dnia 7 lipca 1994r. (Dz.zZlR006r. Nr 156 poz. 1118) wraz
Z p&niejszymi zmianami

= Rozporzdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 2 grudnia 200 w sprawie systemow oceny

zgodndci wyrobow budowlanych oraz sposobu ich oznaczamizakowaniem CE
(Dz. U. z 2002 r. Nr 209 poz. 1776).



