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1. Przedmiot
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Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej s3 wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét zwia-
zanych z realizacjg zadania: Dostosowanie budynku Urzedu Skarbowego w Bedzinie przy ul. Retingera 1 do
obowigzujacych przepisow z zakresu ochrony przeciwpozarowej (czes¢ A,B,C)
ST jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robét. ST powinna
by¢ rozpatrywana tgcznie z Dokumentacjg Projektowa ( okreslang dalej skrotem DP), dotyczacg tych robot.
Wykonawca stosowat sie bedzie do polskich norm, instrukcji i przepiséw w kwestiach nieopisanych przez
Specyfikacje Techniczne bedgce sktadowag Umowy. Roboty, ktérych dotyczy ST, obejmujg wszystkie czynno-
$ci umozliwiajace i majace na celu realizacje inwestycji.

Zakres robot

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu wyko-
nanie elementéw stalowych oraz ich montaz objetych opracowaniem:

e wykonanie i montaz stalowej konstrukcji wsporczej pod klape dymowa.

e Wykonanie i montaz stalowych nadprozy pod poszerzenie otworéw drzwiowych

Materiaty

Materiaty stosowane przy wykonaniu robot bedgcych przedmiotem niniejszej ST:

e stal profilowa gorgcowalcowana w gatunku S235,

e S$ruby zwykte ocynkowane M12-5.8 wraz z kompletem podktadek i nakretek w odpowiadajacej klasie,
e farby zgodne z dobranym system malarskim do kategorii korozyjnosci Srodowiska C2 i trwatosci H.

W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonaweca przedstawi szczegétowe informacje dotyczace zré-
dta wytwarzania materiatéw oraz odpowiednie swiadectwa badan, dokumenty dopuszczenia do obrotu i
stosowania w budownictwie i prébki do zatwierdzenia inspektorowi nadzoru.

Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za spetnienie wymagan ilosciowych i jakosciowych materiatéow do-
starczanych na plac budowy oraz za ich wtasciwe sktadowanie i wbudowanie.

Sprzet

a)  Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktdry nie spowoduje nieko-
rzystnego wptywu na jakos¢ wykonywanych robét. Sprzet uzywany do robot powinien by¢ zgodny
z ofertg Wykonawcy i powinien odpowiada¢ pod wzgledem typdw i ilosci wskazaniom zawartym
w SST, PZJ lub projekcie organizacji robét, zaakceptowanym przez Inspektora Nadzoru, w przypad-
ku braku ustalen w takich dokumentach sprzet powinien byé uzgodniony i zaakceptowany przez
Inspektora Nadzoru.

b) Liczba i wydajnosc¢ sprzetu bedzie gwarantowac przeprowadzenie robdt, zgodnie z zasadami okre-
Slonymi w dokumentacji projektowej, SST i wskazaniach Inspektora Nadzoru w terminie przewi-
dzianym umowa.

c) Sprzet bedacy wtasnoscig Wykonawcy lub wynajety do wykonania rob6t ma by¢ utrzymywany w
dobrym stanie i gotowosci do pracy. Bedzie on zgodny z normami ochrony srodowiska i przepisa-
mi dotyczgcymi jego uzytkowania.

d) Wykonawca dostarczy Inspektorowi nadzoru kopie dokumentéw potwierdzajgcych dopuszczenie
sprzetu do uzytkowania, tam gdzie jest to wymagane przepisami.

e) Jezeli dokumentacja projektowa lub SST przewidujg mozliwos¢ wariantowego uzycia sprzetu przy
wykonywanych robotach, Wykonawca powiadomi Inspektora Nadzoru o swoim zamiarze wyboru
uzyska jego akceptacje przed uzyciem sprzetu. Wybrany sprzet, po akceptacji Inspektora nie moze
by¢ pdzniej zmieniany bez jego zgody.

f)  Jakikolwiek sprzet, maszyny, urzadzenia i narzedzia nie gwarantujgce zachowania warunkéw umo-
wy, zostang przez Inspektora Nadzoru zdyskwalifikowane i nie dopuszczone do robét.

Transport.

Do transportu materiatéw, sprzetu budowlanego i urzadzen stosowa¢ sprawne technicznie i srodki trans-
portu.

Warunki transportu powinny zapewniac zabezpieczenie elementéw przed wptywem szkodliwych czynni-
kéw atmosferycznych.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich srodkow transportu, ktére nie wptyng nieko-
rzystnie na jakos¢ robdt i wtasciwosci przewozonych towardéw. Przy ruchu po drogach publicznych pojazdy
muszg spetnia¢ wymagania przepiséw ruchu drogowego tak pod wzgledem formalnym jak i rzeczowym.
Wykonawca bedzie usuwaé na biezgco, na wtasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane jego po-
jazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

Wykonanie robét
6.1. Ogdlne wymagania



Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robét zgodnie z wymaganiami normowymi i postanowie-
niami umowy.

6.2. Zakres robot przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej i zabezpieczenia antyko-
rozyjnego

Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej:

. zakup materiatéw wskazanych do wykonania konstrukcji

. przygotowanie szablonéw do trasowania rozmieszczenia otworéw

Prace przygotowawcze do zabezpieczenia antykorozyjnego:

1)  Przygotowanie powierzchni referencyjnych na konstrukcji stalowej. Powierzchnie referencyjne wy-
znaczajq wspolnie przedstawiciele wykonawcy, inwestora i producenta farb wybierajac rejony, w ktérych
wystepujgc narazenia korozyjne typowe dla warunkéw eksploatacji zabezpieczanego obiektu.

2)  Przygotowanie powierzchni i naktadanie powtok na powierzchniach referencyjnych musi by¢ wykony-
wane w obecnosci wszystkich zainteresowanych stron, zgodnie z zatwierdzona technologia.

3) liczba powierzchni referencyjnych: 3 o powierzchni 0,6% catej powierzchni malowania.

6.3.Zakres roboét przygotowawczych w zakresie montazu konstrukcji i zabezpieczenia antykorozyjnego
Prace przygotowawcze w zakresie montazu konstrukcji:

1) oczyszczenie miejsc montazu elementow konstrukcji

2) wyznaczenie osi i rzednych w miejscach montazu elementéw konstrukcji

3) wytrasowanie miejsc otworéw pod wykonanie otwordw pod sruby, osadzenie Srub.

Prace przygotowawcze w zakresie zabezpieczenia antykorozyjnego:

1) Elementy i konstrukcje zabezpieczane catkowicie na budowie lub warsztacie prefabrykacji. Powierzchnie
elementdw i konstrukcji przed malowaniem nie mogg by¢ zanieczyszczone smarami olejami, ttuszczami, so-
lami, kwasami alkaliami, pokryte zgorzelina walcowniczg, rdzg, topnikami z procesu spawania i powtokami
lakierowymi.

2) Przygotowania powierzchni do zabezpieczenia antykorozyjnego obejmuje:

Oczyszczenie wstepne polegajace na wyrdwnaniu nierdwnosci, w tym usunieciu zadzioréw, nieréwnosci,
zaokraglen krawedzi, wyréwnaniu spoin i nieréwnosci po spawaniu punktowym oraz wyréwnaniu szczelin
powstatych w miejscach tgczenia elementdow. Oczyszczeniu wtasciwym majace na celu usuniecie zgorzeliny,
rdzy olejow i smardéw, produktow spawania, wilgoci a takze innych zanieczyszczen oraz nadaniu podfozu
odpowiedniej chropowatosci

3) Zalecane metody usuwania warstw i innych obcych zanieczyszczen:

Smardw i olejédw: przez czyszczenie wodg, parg, emulsjg, rozpuszczalnikiem organicznym lub czyszczenie al-
kaliczne.

Zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie np. soli: przez czyszczenie wodg, parg, rozpuszczalnikiem orga-
nicznym lub czyszczenie alkaliczne.

Zgorzeliny walcowniczej: poprzez trawieniem kwasem, obrdbke strumieniowo $cierng na sucho lub na mo-
kro, badz czyszczenie ptomieniem.

Rdzy: tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo czyszczenie z
wykorzystaniem narzedzi z napedem mechanicznym badz czyszczeniem strumieniem wody.

Powtok lakierowych: poprzez usuwanie powtok z wykorzystaniem past rozpuszczalnikowych i alkalicznych,
obrébke strumieniowo-scierng na sucho lub na mokro, czyszczenie strumieniem wody, a takze omiataniem
scierniwem

Produktéw korozji cynku: poprzez omiatanie scierniwem lub czyszczenie alkaliczne.

4) Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia nalezy uwzgledniac:

* wymagania producentéw produktéw malarskich

*  przewidywang trwatos¢ ochronnego systemu malarskiego

* kategorie korozyjnosci srodowiska, w ktérym bedzie uzytkowana konstrukcja (wg PN-EN I1SO 12944-

2:2001)

6.4. Zakres robot zasadniczych w zakresie wykonania konstrukcji i zabezpieczenia antykorozyjnego
W zakres robot sktadajgcych sie na wykonanie konstrukcji wchodzg nastepujgce prace i
czynnosci:

1. zakup materiatu

2. trasowanie i ciecie elementéw

3. wykonanie otwordéw pod sruby
4) wykonanie kontroli wymiardw i ksztattow konstrukcji

5) czyszczenie mechaniczne zespawanych elementéw montazowych konstrukcji poprzez

Srutowanie lub piaskowanie

6) wykonanie powtoki malarskiej farbg antykorozyjna.

7) oznaczenie symbolami wykonanych elementéw montazowych konstrukcji

8) wykonanie otworéw na montazu pod mocowanie konstrukgji.

Powtoke malarskg Wykonawca dobierze wg gotowego systemu malarskiego i przedstawi Inspektorowi do
akceptacji. Dopuszcza sie ocynkowanie elementow.
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Ogdlne wymagania dotyczgce wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane

sg w normie wg PN-EN ISO 12944-7:2001. Jezeli postanowienia dokumentacji projektowej

i specyfikacji technicznej nie stanowig inaczej to przyjmuje sie, ze pojedyncza grubos¢ powtoki nie moze
by¢ mniejsza 80% grubosci nominalnej powtoki. Tak wiec pojedyncza grubosé¢ powtoki powinna osiggac
wielkos¢ pomiedzy 80% a 100% nominalnej grubosci powtoki, pod warunkiem, ze przecietna wielkos¢ dla
catosci (Srednia) jest rowna lub wieksza od nominalnej grubosci powtoki. Jednoczesnie nalezy zadbaé o
osiggniecie nominalnej grubosci powtoki przy unikaniu obszaréw o nadmiernej grubosci. Zalecane jest, aby
maksymalna grubos¢ powtoki nie byta wieksza niz 3-krotna nominalna grubosé powtoki. W celu osiggniecia
wymaganej grubosci powtoki, powinno sie okresowo podczas naktadania powtoki, sprawdzac jej grubosc
na mokro. Nalezy przestrzegac okreslonego odstepu miedzy naktadaniem poszczegdlnych powtok oraz mie-
dzy natozeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynika¢ z do-
kumentacji projektowej, specyfikacji technicznej lub karty technicznej wyrobdw lakierniczych. Wady kazdej
powtoki prowadzace do pogorszenia jej wtasciwosci ochronnych lub majacy znaczacy wptyw na wyglad po-
winny by¢ usuniete przed natozeniem nastepnej powtoki.

Powtoki nalezy naktadac z materiatdw malarskich przyjetych na budowe. Gruntowg, czyli pierwsza warstwe
powtoki nalezy nanies¢ na podtoze nie pdzniej niz 6 godzin od jej oczyszczenia. Podstawowa techniky na-
ktadania farb jest natrysk bezpowietrzny (hydrodynamiczny). Powtoka gruntowa powinna pokrywaé caty
profil konstrukcji stalowej.

Kazda powtoka powinna by¢ natozona mozliwie rownomiernie bez pozostawienia miejsc niepokrytych.

6.5. Warunki techniczne wykonania robét. Wykonanie konstrukcji stalowych

Obrdébka elementdw

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci uzywanych wyro-
bow ze stali konstrukcyjnej. Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé zgodnie z wymaga-
niami na rysunkach. Stosowac ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne lub mechanicz-
ne pitami do metalu. Dla elementédw pomocniczych i drugorzednych stosowaé mozna ciecie gazowe reczne.
Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z gratu, naderwan. Przy cieciu nozycami podniesione brzegi po-
wierzchni ciecia nalezy wyréwnac na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnig ciecia elementéw
sgsiednich. Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi
po cieciu nalezy wyrdwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wiekszym. Przy cieciu
tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktére beda poddane przetopieniu w na-
stepnych operacjach spawania oraz te, ktdre osiggnety klase jakosci nie gorsza niz 3-2-2-4. wg PN-76/M-
69774. Po cieciu tlenowym powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuila,
gratu, naciekow i rozpryskdw materiatu.

Doktadnos¢ ciecia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 1+5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] A A }1.5A 128

Powyzsze doktadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.

Wytwadrca powinien w obecnosci przedstawiciela Inspektora nadzoru wykonaé prébne uzycie sprzetu prze-
znaczonego do prostowania i giecia elementéw. Wystgpienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu powoduje
odrzucenie wykonanych elementéw.

Dopuszczalne odchytki wymiardw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérych doktadnos$é nie zostata podana na rysunkach lub in-
nych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w normie: ,Warunki wykonania i odbioru kon-
strukcji stalowych”, przy czym rozréznia sie:
a). wymiary przytgczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiardw, podlegajace pasowa-

niu, warunkujgce prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukgji,

b). wymiary swobodne, ktorych doktadnos¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Sktadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie go
Wytworcy, by moégt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usungé ew. uszkodzenia powstate w
transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu
uwzgledniajac kolejnos¢ poszczegdlnych faz montazu.

Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac sie z gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg uktadac na
podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposdb uktadania konstrukcji
powinien zapewnic:

a). jej statecznos¢ i nieodksztatcalnosé,

b). dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

c). dobrag widocznos¢ oznakowania elementéw sktadowych,

d). zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wéd opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

6.6. Montaz konstrukcji stalowych

Zasady montazu
Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywa¢ zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.
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Elementy konstrukcji winny by¢ oznakowane w sposéb trwaty i widoczny zgodnie z oznaczeniami przyjety-
mi na rysunkach montazowych. taczniki i elementy ztgczne powinny by¢ odpowiednio opakowane, oznako-
wane i przechowywane w warunkach suchych.

Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposéb naprawy powinien by¢ uzgodniony z
osobg uprawniong do kontroli jakosci.

W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolnos¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami
atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materiatami.

Roboty nalezy tak wykonywaé, aby zadna cze$¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu przecigzona lub
trwale odksztatcona.

State potfaczenia elementéw konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu stykéw i wyre-
gulowaniu catej konstrukgji lub niezaleznej jej czesci.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywaé ze stali o takich samych wtasnosciach pla-
stycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnieciem.

W pofaczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku nie sprezanym nie powinna przekracza¢ 2 mm.
Otwory na s$ruby zaleca sie dopasowywac za pomocg przebijakéw a w razie koniecznosci rozwiercac. W
przypadkach, w ktorych zastosowanie przektadek nie pozwala na wyregulowanie konstrukgji, konieczna jest
odpowiednia korekta elementéw w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektantem.
Wymagania szczeqgdtowe dotyczgce warunkdw wykonywania robdt

Powierzchnie i brzegi elementédw przygotowanych do spawania powinny by¢ czyste, suche i wolne od wi-
docznych pekniec i karbéw. Materiaty z oznakami uszkodzen (pekniecia i odpryski, zardzewiaty i brudny ele-
ment) nie powinny by¢ stosowane.

Spawany element powinien by¢ zabezpieczony przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru, deszczu i $nie-
gu, zwtaszcza przy spawaniu w atmosferze gazow ochronnych.

Przy temperaturze otoczenia ponizej 0°C nalezy stosownie do rodzaju konstrukcji rozwazy¢ zastosowanie
wstepnego podgrzania.

Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne.

Kontrola jakosci

7.1 Ogolne zasady kontroli jakosci robot

1) Ogdlne wymagania dotyczgce wykonania robot, dostawy materiatéw, sprzetu i srodkdw transportu po-
dano w ST 0 “Wymagania ogélne".

2) Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole jakosci robot, materiatow i urzadzen.

3) Wykonawca zapewni odpowiedni system i sSrodki techniczne do kontroli jakosci robot na terenie i poza
placem budowy.

4) Wszystkie badania i pomiary bedg przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub aprobat technicz-
nych przez jednostki posiadajgce odpowiednie uprawnienia budowlane.

7.2 Badania jakosci robét w czasie budowy

Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywaé zgodnie z wytycznymi wtasciwych STWiIOR
oraz instrukcjami zawartymi w Normach.

W trakcie wytwarzania konstrukciji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) wymiary i ksztatt dostarczonego materiatu

2) witasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu

3) wymiary i ksztatt elementéw przeznaczonych do scalenia w element montazowy, prawidtowosé roz-
mieszczenia i wielkoSci otworéw pod sruby montazowe

4) jakosc i sposob przygotowania brzegéow elementéw do spawania

5) jakos¢ potaczen spawanych w zaleznosci od kategorii potaczenia i klasy konstrukcji spawane;j

6) wymiary wykonanych elementéw montazowych

7) ksztatt wykonanych elementéw montazowych

8) jakos¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozjg a w szczegdlnosci

sprawdzenie jakosci czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok malarskich

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) osadzenie Srub kotwigcych w elementach podporowych

2) rozmieszczenie elementéw montazowych i ich wzajemne potozenie w pionie i w poziome

3) potaczenia montazowe w zakresie ilosci, srednicy i klasy wytrzymatosciowej tgcznikdw

srubowych, a w szczegdlnosci dokrecenie srub i nakretek.

Bezposrednio przed i podczas naktadania wyroby lakierowe powinny by¢ sprawdzane pod wzgledem:

1) zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji

2) braku kozuszenia

3) braku nieodwracalnego osadzania sie pigmentow

4) braku trwatego nie dajgcego sie wymiesza¢ osadu

5) mozliwos¢ ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robot

antykorozyjnych




6) termindw przydatnosci do uzytku podanych na opakowaniach

Badania w czasie robét:

1) kontroli procesu oczyszczenia powierzchni

2) oceny przygotowania powierzchni do naktadania powtok

3) kontroli warunkéw wykonywania powtok

4) kontroli procesu naktadania powtok

Kontrola oczyszczenia powierzchni:

1) zapoznac sie ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjsciowego podtoza i
zanieczyszczen zgodnie z PN-ISO 8501-1:1996

2) kontrolowac parametry stosowanej metody oczyszczenia i prace urzadzen

3) ewentualnie uzupetnic proces o metode odttuszczania zattuszczen powstatych podczas przygotowania
powierzchni

4) dokona¢ odbioru powierzchni do malowania.

8. Obmiar robot
Ogodlne zasady i wymagania dotyczace obmiaru robot podano w ST 0 “Wymagania ogdlne".
Obmiar robot okresla ilos¢ wykonanych robot zgodnie z postanowieniami umowy.
llos¢ robot oblicza sie wedtug pomiaréw sporzadzonych z natury, udokumentowanych operatem powyko-
nawczym, z uwzglednieniem wymagan technicznych zawartych w niniejszej specyfikacji i ujmuje w ksiedze
obmiaru.
Wszystkie urzgdzenia i sprzet pomiarowy stosowane do obmiaru robot muszg posiada¢ wazne
certyfikaty legalizacji.
Jednostkg obmiarowg jest tona (t) stali konstrukcyjne;j.

9. Odbiér roboét

a) Roboty odbiera Inspektor na podstawie zapiséw w dzienniku budowy i odbioréow czesciowych, ze
sprawdzeniem koordynacji robot.

b) Odbidr powinien zosta¢ dokonany w mozliwie najkrétszym czasie po zakonczeniu prac. Badania
przy odbiorze technicznym koricowym polegajg na:
*  zbadaniu zgodnosci stanu faktycznego i inwentaryzacjg techniczna.
*  zbadaniu protokotéw odbioru czesciowych i zanikowych
¢ Wyniki badan powinny by¢ spisane w postaci protokotdw odbioréw technicznych i czescio-
wych

c) Odbiorowi robot zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu podlegaja:
*  roboty przygotowawcze,
. roboty montazowe,
. przygotowanie podtoza,
*  Odbidr robét zanikajgcych powinien by¢ dokonany w czasie umozliwiajgcym wykonanie ko-
rekt i poprawek, bez hamowania ogdlnego postepu robét.

d) Z przeprowadzonego odbioru robét sporzadzony zostaje protokdt zawierajgcy:
e  stwierdzenie zgodnosci lub niezgodnosci wykonania robdt z zaméwieniem
* wykaz wad i usterek ze wskazaniem mozliwosci i sposobu ich usuniecia.
. Roboty wykonane niezgodnie z wymaganiami nalezy poprawic i przedstawi¢ do ponownego
odbioru.

10. Podstawa ptatnosci.
Zapisane w dzienniku budowy — m2, m3 i szt. po odbiorze robét.

11. Przepisy zwigzane
Dokumentacjg odniesienia jest:
1) SIwz

2) umowa zawarta pomiedzy Wykonawcg a Zamawiajagcym wraz z harmonogramem robot

3) zatwierdzona przez Zamawiajgcego dokumentacja budowlana i wykonawcza ww zadania
4) normy

5) aprobaty techniczne

6) inne dokumenty i ustalenia techniczne prowadzone w trakcie trwania inwestycji

Najwazniejsze normy:
PN-EN 1993-:2008 Projektowanie konstrukcji stalowych
PN-EN 1993-1-1:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes¢ 1-1: Reguty ogdlne i re-
guty dla budynkdw.




PN-EN 1993-1-2:2007 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-2: Reguty ogdlne -
Obliczanie konstrukcji z uwagi na warunki pozarowe

PN-EN 1993-1-3:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes¢ 1-3: Reguty ogdlne -
Reguty uzupetniajace dla konstrukcji z ksztattownikéw i blach profilowanych na zimno

PN-EN 1993-1-4: 2007 Eurokod 3 - Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-4: Reguty ogdlne -
Reguty uzupetniajace dla konstrukcji ze stali nierdzewnych

PN-EN 1993-1-5:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-5: Blachownice
PN-EN 1993-1-6: 2009/2010 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-6: Wytrzyma-
tos¢ i statecznosé konstrukcji powtokowych

PN-EN 1993-1-7:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes¢ 1-7: Wytrzymatosé i
statecznos¢ blachownic powierzchniowych przy obcigzeniach poprzecznych

PN-EN 1993-1-8:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-8: Projektowanie we-
ztéw

PN-EN 1993-1-9:2007 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-9: Zmeczenie

PN-EN 1993-1-10:2007/2010 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-10: Dobér sta-
li ze wzgledu na odpornosc¢ na kruche pekanie i ciggliwos¢ miedzywarstwowg

PN-EN 1993-1-11:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-11: Konstrukcje cie-
gnowe

PN-EN 1993-1-12:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-12: Dodatkowe re-
guty stosowania EN 1993 uwzgledniajace wyzsze gatunki stali z S700 witacznie

PN-EN 10025-1: 2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych —Czes¢ 1: Ogélne warun-
ki techniczne dostawy.

PN-EN 10025-2: 2007Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych—Cze$¢ 2:Warunki tech-
niczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych.

PN-EN 10025-3: 2007 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych —Czes¢ 3: Warunki tech-
niczne dostawy stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych spawalnych po normalizowaniu lub walcowa-
niu normalizujacym.

PN-EN 10025-4: 2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych —Czes¢ 4: Warunki tech-
niczne dostawy stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych spawalnych po walcowaniu termomechanicz-
nym.

PN-EN 10025-5: 2007 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych —Czes¢ 5: Warunki tech-
niczne dostawy stali konstrukcyjnych trudno rdzewiejacych.

PN-EN 10025-6: 2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych —Czes¢ 6: Warunki tech-
niczne dostawy wyrobow ptaskich o podwyzszonej granicy plastycznosci w stanie ulepszonym ciepl-
nie.

PN-EN 10027-1: 2015 Systemy oznaczania stali —Czes$¢ 1: Znaki stali.

PN-EN 10027-2: 2015 Systemy oznaczania stali —=System cyfrowy.

NORMY DOTYCZACE WYKONANIA KONSTRUKCJI

PN-EN 1090-1:2010: Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych --Czes$¢ 1: Zasady oceny zgod-
nosci elementéw konstrukcyjnych

PN-EN 1090-2:2009: Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych --Cze$¢2: Wymagania
techniczne dotyczace konstrukcji stalowych

INNE

PN-EN 10029:2011: Blachy stalowe walcowane na gorgco grubosci 3 mm i wiekszej --Tolerancje wy-
miardéw, ksztattu i masy

PN-EN 10034:1996: Dwuteowniki | i H ze stali konstrukcyjnej --Dopuszczalne odchytki wymiarowe i
odchytki ksztattu

PN-EN 10051:2011: Stal --Blacha gruba, blacha cienka i tasma, walcowane na gorgco w sposdb ciagty,
niepowlekane, ze stali niestopowej i stopowej --Tolerancje wymiardw i ksztattu

PN-EN 10055:1999: Stal --Teowniki rownoramienne z zaokraglong stopkg i ramieniem, walcowane na
gorgco --Wymiary oraz tolerancje ksztattu i wymiaréw

PN-EN 10056-1:2000: Kgtowniki rownoramienne i nierdwnoramienne ze stali konstrukcyjnej --Wy-
miary

PN-EN 10219-1:2007: Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych --Czes¢ 1: Warunki techniczne dostawy

PN-EN 10219-2:2007: Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych --Czes¢ 2: Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne

PN-EN 14399:2007: Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do potaczen sprezanych —Czesci:1-10.
PN-EN 12345:2004: Spawanie --Terminologia dotyczgca ztgczy spawanych wraz z ilustracjami(oryg.)



PN-EN ISO 17659:2008 Spawanie --Wielojezyczne terminy dotyczgce ztgczy spawanych z
ilustracjami(oryg.)

Nie wymienienie tytutu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia Wykonawcy
od obowigzku stosowania wymogow okreslonych prawem polskim.



