SSTWIOR - 02.08.00

SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | OBIORU ROBOT

KONSTRUKCJE STALOWE | ZELBETOWE

Kod CPV 45262400-5

Grupa, klasa lub kategoria KOD Nazwa
Grupa robot 45200000-9 |Roboty budowlane w zakresie  wznosze
kompletnych obiektéw budowlanych lub ichege
oraz roboty w zakresiegnierii ladowej i wodnej
Kategoria robot 45262410-8 | Wznoszenie konstrukcji budynkow
45262400-5 |Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej
45442000-7 | Nakladanie powierzchni krygych
45442200-9 | Naktadanie powtok antykorozyjnych

SPIS TRESCI

1. WSTEP
MATERIALY
SPRZET
TRANSPORT

OBMIAR ROBOT
ODBIOR ROBOT

2
3
4
5
6
7
8
9. PODSTAWA PLATNGSCI
1

KONTROLA JAKOSCI ROBOT

. WYMAGANIA DOTYCZ ACE WYKONANIA ROBOT

0. AKTY PRAWNE | NORMY ORAZ PRZEPISY ZWAZNE

Opracowujacy: mgr inz. arch. Swiatopetk Dudzinski

nia



1. WSTEP

1.1. Przedmiot opracowania

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikaoghtécznej § wymagania dotyee wykonania i odbioru

elementéw stalowych oraz robét matdeych konstrukcji stalowych, prowadzonych w ramazddania:

»Przebudowa i remont budynku Katedry i Zaktadu Mibiologii z sag wyktadowg im. Ludwika Hirszfelda”.

1.2. Zakres stosowania opracowania

Szczego6towa specyfikacja techniczna jest stosojakmdokument przetargowy i kontraktowy przy zlecain

realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1. Ustalersawarte w niniejszej specyfikacji obejmujszystkie

czynndci umazliwiajace i magce na celu wykonanie wszystkich elementéw stalowpchewidzianych w

projekcie budowy budynku. Obejmuprace zwizane z dostaavmateriatéw, wykonawstwem i mortm.

1.3. Zakres robot obgtych opracowaniem

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmwszystkie czynnéci umazliwiajace i majce na celu wykonanie

elementéw stalowych oraz ich moatzbjetych opracowaniem:;

» przegcia techniczne z blachieberkowej gr. 5 mm. Blaghoprz& na istniejcych belkach stalowych;

« platforma centrali wentylacyjnej, ze stalowych ethvuteowych 140 i blachgeberkowej gr. 5 mm. Belki
stalowe utay¢ na istniejcych zelbetowych podaigach istniejcego stropu kasetonowego. Konstrgkcj
pomalowa farbami antykorozyjnymi,

» platforma centrali wentylacyjnej i pomp ciepta,stalowych belek dwuteowych 140 i blacisberkowej gr.
5 mm, na podkonstrukcji mocowanej do stropu. Karkgk pomalowa farbami antykorozyjnymi,

» oslona centrali wentylacyjnej — zegirzne zaluzje state w uktadzie pionowym. Panele (lamelejniniowe
gr. 0,7 mm, powlekane powlokami organicznymi, mevene zatrzaskowo na szynach maataych
(trawerszynach), podatem 45°. System zamocowaa konstrukcji stalowej (dwuteownikdéw 140 i belki
poprzeczne co 30 cm), mocowanej do stropu.

1.4. Okreslenia podstawowe.

Okreslenia podane w niniejszej SSE ggodne z obowkzujacymi odpowiednimi normami i wytycznymi oraz

definicjami podanymi w Specyfikacji Ogolnej.

1.5. Ogo6lne wymagania dotycrce robot.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jé&kavykonania robét, ich zgoddé z dokumentagj projektowva,

SST i poleceniami Inspektora Nadzoru. Wprowadz@k&hkolwiek odst¢pstw od tych dokumentéw wymaga

akceptacji Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY

Stosowane materiaty i wyroby powinny dygodne z projektem i speldiavymagania Polskich Norm.
Wszystkie materiaty i wyroby powinny néieaswiadczenie jakéci zgodne z PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010P,
PN-EN 10204:2006 lub wyniki baddaboratoryjnych potwierdzate wymagan jakas¢. Wszystkie elementy
musz by¢ trwale oznaczone. Wyroby nie oznaczone nie powihgy stosowane na elementy konstrukcji
nosnej.

Materialy i wyroby dodatkowe w procesach technatagych powinny b§ dobierane odpowiednio do
wymaga projektowych jéli w projekcie nie podano inaczej.

Materialy i wyroby nalgy przechowywa i konserwowad zgodnie z wymaganiami norm i warunkami gwarancji
jakosci i w spos6b umdiwiajacy tatwg i jednoznaczaidentyfikack kazdej dostawy.

2.1 Stal konstrukcyjna

Do konstrukcji stalowych stosujegsivyroby goncowalcowane ze stali gatunku SR235JR wg PN-EN10027.
Wiasndgcei mechaniczne i technologiczne powinny odpowtad@a/maganiom podanym w PN-EN 10025.
Powierzchnia walcowki powinna bybez gkni¢¢, pecherzy i naderwa Na powierzchniach czotowych
niedopuszczalneaspozostatéci jamy usadowej, rozwarstwienia kkniecia widoczne gotym okiem. Wady
powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zagealania, wticenia niemetaliczne, 2@ry, wypukigci,
wgniecenia, zgorzeliny i chropowdtd sa dopuszczalne jeli mieszca sie w granicach dopuszczalnych
odchytek nie przekraczap,5mm dla walcowki o gruoi od 25mm. 0,7mm dla walcéwki o grudmd wickszej.
Elementy konstrukcyjno powinna spelfigponadto wymagania spehdiavymagania okrdone w normach
przedmiotowych

- dla blach uniwersalnych i grubych wy PN-83/H-92 10 79/H-92146 i PN-B3/H-92203,

- dla blachzeberkowych wg PN 73/H 92127.

- dla walcowki. petow i ksztattownikow wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-9B0)

- dla katownikow rownoramiennych wg PN-81/H-93401,

- dla katownikow nieréwnoramiennych wg PN-81/H 93402,

- dla ceownikéw PN-86/H 93403.

- dla teownikéw wg PN-55/H-93406,

- dla dwuteownikéw wg PN-801H-93407,




- dla lin PN-68/M-80201,

2.2 taczniki i materialy spawalnicze.

Na Wykonawcy cizy obowihzek egzekwowania od dostawcéw i przechowywaniat@iepotwierdzajcych
spetnienie wymaga postawionych w normie przedmiotowej dotycej danego wyrobu lub materiatu. Atesty
musz by¢ przedstawione wraz z dostawazdej partii hcznikbw i materiatdw spawalniczych. Do moitta
konstrukcji naley stosowdé materiaty wyszczegélnione w projekcie tj.

Nakretki szesciokatne wg PN-EN ISO 4032:2002; wtasied mechaniczne wg PN-82/M-82054/09¢&ziowo
zast. PN-EN 20898-2:1998.

Podkiadki okagte zgrubne wg PN-ISO 7091:2003

Polczenia spawane mpna wykong w technologii spawania gazowego lub elektryczniedgem krytym. Do
taczenia metogl spawania gazowego stosawdruty spawalnicze wg PN-EN 1SO 14343:2010E.

Do laczenia konstrukcji ze stali zwyklej metpdpawania elektrycznego najestosowa elektrody otulone wg
PN-EN ISO 2560:2010P spetriag kryteria norm:

PN-EN ISO 14171:2010E Materialy dodatkowe do spaavabDruty elektrodowe lite, druty elektrodowe
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawdakiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnisty
Klasyfikacja.

PN-EN ISO 18275:2012E Materialy dodatkowe do spaavailektrody otulone doecznego spawania
tukowego elektrog metalovy, stali o wysokiej wytrzymali. Klasyfikacja.

PN-EN ISO 14174:2012E Materiaty dodatkowe do spasvalopniki do spawania tukiem krytym i spawania
elektrazuzlowego. Klasyfikacja.

PN-EN 12074:2004P Materiaty dodatkowe do spawahigmagania dotycce jakdci w procesie produkcii,
dostaw i dystrybucji materiatow dodatkowych do spai& i proceséw pokrewnych.

PN-EN 12536:2002P Materiaty dodatkowe do spawdigy do spawania gazowego stali niestopowych i stali
odpornych na pelzanie. Klasyfikacja.

PN-EN 13479:2007P Materiaty dodatkowe do spawa®gdlna norma wyrobu dotygza materiatow
dodatkowych i topnikéw do spawania metali.

PN-EN 14532-3:2008P Materiaty dodatkowe do spawavetody badania i wymagania jaio.

PN-EN ISO 544:2011E Materiaty dodatkowe do spawanarunki techniczne dostawy spoiw i topnikéw. Typ
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

3. SPRZET

Do wykonania robot dhacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalestosowd, sprawny technicznie i
zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru, gpip montau konstrukcji w postaci spawarki. Wykonawca jest
zobowizany do aywania jedynie takiego spgt, ktdry nie spowoduje

niekorzystnego wptywu ndrodowisko i jaké¢ wykonywanych robo6t. Wykonawca nadanie dostarczy
Inspektorowi kopie dokumentéw potwierdz@jch dopuszczenie sptm do uwytkowania zgodnie z jego
przeznaczeniem.

Do transportu i montau konstrukcji nalgy uzywa¢, wciagarek, dwignikdw, podndnikoéw i innych uradzen.
Stosowany spez spawalniczy powinien unitwia¢ wykonanie zczy zgodnie z technologia spawania i
dokumentagj konstrukcyjmn.

- spadki napicia prdu zasilajcego nie powinny bywieksze jak 10%.

- eksploatacja spgiu powinna by zgodna z instrukcja.

- stanowiska spawalnicze powinny¢hydpowiednio urgzdzone:

- spawarki elektryczne powinny $tana izolupcym podwyszeniu i by zabezpieczone od wplywow
atmosferycznych,

- sprzt pomochniczy powinien kiyprzechowywany w zamykanych pomieszczeniach,

- stanowisko robocze powinno byrzadzone zgodnie z przepisami bhp i przecingrowymi,

zabezpieczone od wptywdw atmosferycznydlwietlone z dostateczna wentylacja. Stanowisko

robocze powinno hiyodebrane przez kgniera.

4. TRANSPORT

Do transportu materiatow, spitm budowlanego i urdzen stosowa sprawne techniczniérodki transportu.
Warunki transportu powinny zapewntiaabezpieczenie elementéw przed wptywem

szkodliwych czynnikéw atmosferycznych.

Wykonawca jest zobowzany do stosowania jedynie taki@todkow transportu, ktore nie wplymiekorzystnie
na jakaé¢ robot i wiagciwosci przewaonych towar6w. Przy ruchu po drogach publicznycliapdy musz

spetia& wymagania przepiséw ruchu drogowego tak pod gdegh formalnym jak i rzeczowym.

5. WYMAGANIA DOTYCZ ACE WYKONANIA ROBOT
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5.1. Og6lne wymagania

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie raigédnie z wymaganiami normy PN-B-

06200 i postanowieniami umowy.

5.2. Zakres robét przygotowawczych w zakresie wykamia konstrukcji stalowej

Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej:

1) zakup materiatéw wskazanych do wykonania koksfru

2) wykonanie warsztatowe -cie elementow stalowych i wykonanie otworéw

Cigcie elementdw i obrabianie brzegéw rglevykonywa zgodnie z wymaganiami na rysunkach. Stosowa
cigcie nazycami lub gazowe (tlenowe) automatyczne lub péieatiyczne. Dla elementéw pomocniczych i
drugorzdnych stosow&mozna ckcie gazowegczne.

Doktadna¢ ciecia:

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

Dopuszczalna odchytka [mm]  +1 [ +1.50 12

Brzegi po ctciu powinny by oczyszczone z gratu, nadefwaPrzy ceciu nazycami podniesione brzegi
powierzchni ctcia naley wyréwna na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchigicia elementow
sasiednich. Arkusze nie ohge w hucie nalgy obcin& co najmniej 20mm z kalego brzegu. Ostre brzegi po
cieciu nalery wyréwnywa i stepi¢ przez wyokgglenie promieniem r = 2mm lub gkiszym.

Przy ckciu tlenowym mana pozostawi bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktéegldopoddane przetopieniu
w nastpnych operacjach spawania oraz te, ktoragmely klase jakosci nie gorsa niz 3-2-2-4. wg PN-76/M-
69774. Po gciu tlenowym powierzchnie €tia i powierzchnie przylegte powinny byczyszczone zuzla,
gratu, naciekéw i rozpryskow materiatu.

3) Przygotowanie powierzchni do zabezpieczeniakambzyjnego i zabezpieczenie antykorozyjne
Powierzchnie elementéw i konstrukcji przed malowaminie mog by¢ zanieczyszczone smarami olejami ,
tluszczami, solami , kwasami alkaliami, pokryte zgdina walcownicz , rdz, topnikami z procesu spawania i
powtokami lakierowymi.

Oczyszczenie polega na wyrOGwnaniu nieréyanow tym usurgciu zadzioréw, nieréwriei, zaokaglen
krawedzi, nas¢pnie usungciu zgorzeliny, rdzy, olejow i smaréw, produktowasg@nia, wilgoci a tate innych
zanieczyszczeoraz nadaniu podio odpowiedniej chropowatoi

Przy doborze stopnia przygotowania powierzchniiatg czyszczenia natg uwzgkdniac:

- wymagania producentéw produktéw malarskich

- przewidywan trwatos¢ ochronnego systemu malarskiego

- kategort korozyjnaci srodowiska w ktérym kdzie wytkowana konstrukcja (wg PN-EN 1SO 12944-2:2001)
Zabezpieczenie antykorozyjne nalewykona przy wyciu farby antykorozyjnej, miniowej, czerwonej
tlenkowej, 60% wg PN-C-81917 lub dowolnym podkiademtykorozyjnym do gruntowania powierzchni
stalowych posiadagym atest PZH gruldai 40um.

Zabezpieczenie powtokami malarskimi wykérmgodnie z opisem technicznych oraz normami PN-13@44-1
do PN-ISO 12944-7.

Ogdlne wymagania dotygze wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnycuane g w normie wg PN-
EN ISO 12944-7:2001. deli postanowienia dokumentacji projektowe] i spé@dji technicznej nie stanowi
inaczej to przyjmuje size pojedyncza grulé powtoki nie mae by mniejsza 80% gruldci nominalnej
powtoki. Tak wec pojedyncza grukio powtoki powinna osigac wielkos¢ pomidzy 80% a 100% nominalnej
grubdci powtoki, pod warunkienze przecitna wielkég¢ dla catdci (srednia) jest réwna lub wksza od
nominalnej grubéci powtoki. Jednoczmie naley zadb& o osiagniccie nominalnej grukiei powloki przy
unikaniu obszaréw o nadmiernej grdbo Zalecane jest aby maksymalna gridopowtoki nie byta wgksza nk
3-krotna nominalna grusé powtoki. W celu osignigcia wymaganej grulsgsi powtoki, powinno sj okresowo
podczas naktadania powtoki, sprawéizej grubd¢ na mokro. Nalgy przestrzegaokreslonego odsipu miedzy
naktadaniem poszczegoélnych powlok orazdmy nalgzeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do
eksploatacji. Czasy te powinny wynika dokumentacji projektowej, specyfikacji techniegriub karty
technicznej wyrobdow lakierniczych. Wady X&) powloki prowadace do pogorszenia jej wiawosci
ochronnych lub magy znacacy wpltyw na wyghd powinny by usunite przed natzeniem nasipnej powioki.
Kazda powtoka powinna liynalazona maliwie rownomiernie bez pozostawienia miejsc niegtyech.

5.3 Montaz konstrukcji stalowych

W miejscach przewidzianych w dokumentacji technégzra otwory naley utozy¢ nadpraa.

Przed wbudowaniem, nadpm powinny zostasprawdzone podakem wysgpowania jakichkolwiek uszkodie
lub oznak zniszczenia. Mortanadpray nalery wykona zgodnie z norm PN-EN 845-2. Nadpt@a naley
oprze& na poduszce betonowej o grgbio1Ocm lub marce stalowej. Nadgeo naley wypoziomowg w
kierunku podtanym i poprzecznym. Minimalna gdokas¢ oparcia kacowego nadpria winna wynosi: dla
nadpray stalowych nie mniej ti20cm z kadej strony, a dla nadptg betonowych 15cm.




Wypetnienie nadprgy stalowych wykonéaz cegty petnej klasy 10. W nadpexh stalowych wykonywanych na
budowie naley ponadto wykon&asciagi stalowe z pgta 16mm co ok. 50cm.

Nadprae naley zabezpieczy siatky Rabitza, a jej oczka wypethizapravi cementow. W kazdym stadium
montau konstrukcja powinna méezdolnag¢ przenoszenia sit wywotanych wplywami atmosferyannyraz
obciazeniami montaowymi, sprztem i materialtami. Roboty nalg tak wykonywa&, aby zadna czs¢
konstrukcji nie zostata podczas maontaprzecizona lub trwale odksztatlcona. Otwory dauby zaleca si
dopasowywé& za pomog przebijakow a w razie konieczéw rozwierc& W przypadkach, w ktorych
zastosowanie przektadek nie pozwala na wyreguloavaminstrukciji, konieczna jest odpowiednia korekta
elementow w warsztacie lub na budowie po uzgoduierprojektantem.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1 Ogo6lne zasady kontroli jakéci robot

1) Ogélne wymagania dotygze wykonania robot, dostawy materiatow, gtuz Srodkéw transportu podano w
ST 01 Wymagania ogdlne".

2) Wykonawca jest odpowiedzialny za pekontrok jakosci rob6t, materiatdéw i urzen.

3) Wykonawca zapewni odpowiedni systendrodki techniczne do kontroli jakoi robdét na terenie i poza
placem budowy.

4) Wszystkie badania i pomiarygdy przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub lzgargechnicznych
przez jednostki posiadgje odpowiednie uprawnienia budowlane.

6.2 Badania jakdci robdt w czasie budowy

Biezaca kontrola obejmuje wizualne sprawdzenie wszybtkedementéw procesu technologicznego oraz
sprawdzenie zgodgoi dostarczonych przez Wykonagvdokumentéw dotyecych stosowanych materiatow z
wymogami prawa.

Kontrola jakdci rob6t polega na sprawdzeniu:

- wlasciwosci wytrzymatdgciowe dostarczonego materiatu,

- wymiary i ksztalt dostarczonego materiatu,

- kontrok prawidtowdici wykonania robét (geometrii i technologii),

- zgodnd¢ uzycia materiatdw z wymaganiami projektu,

- ocere estetyki wykonanych robot.

7. OBMIAR ROBOT

Obmiar rob6t bdzie okrdla¢ faktyczny zakres wykonywanych robét, zgodnie z wdokntacy projektovy i
SST, w jednostkach ustalonych w kosztorysie.

Ogolne zasady odbioru robét i ich praea podano ST 01 "Wymagania ogolne”.

Obmiaru robét dokonuje Wykonawca po pisemnym powiai@niu Inspektora nadzoru o zakresie
obmierzanych robét i terminie obmiaru, co najmmi&j3 dni przed tym terminem.

Obmiary leda przeprowadzone przed gziowym lub ostatecznym odbiorem odcinkéw robét, advé w
przypadku wysipowania dtaszej przerwy w robotach. Obmiar robét zanikgich przeprowadza esiw czasie
ich wykonywania. Obmiar rob6t podlegaeych zakryciu przeprowadzaesprzed ich zakryciem. Roboty
pomiarowe do obmiaru oraz nieodzowne obliczengdabwykonane w sposéb zrozumiaty i jednoznaczny.
Wyniki obmiaru leda wpisane do ksaizki obmiaréw. Jakikolwiek ljd lub przeoczenie (opuszczenie) wsdb
podanych w kosztorysie ofertowym lub gdzie indzieSST nie zwalnia Wykonawcy od obewku ukaczenia
wszystkich rob6t. Bidne dane zostarpoprawione wg ustahbelnspektora Nadzoru nagpnie.

Obmiar gotowych robdtdulzie przeprowadzony z ¢ztcicia wymagar do celu miesicznej ptatnéci na rzecz
Wykonawcy lub w innym czasie oklenym w umowie lub oczekiwanym przez Wykonawic Inspektora
Nadzoru.

Wszystkie uradzenia i sprgt pomiarowy stosowane do obmiaru rob6t musmsiada wazne certyfikaty
legalizaciji.

Jednostlk obmiarow jest tona (t) stali konstrukcyjnej.

8. ODBIOR ROBOT

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalmegny rzeczywistego wykonania robét w odniesiermtiath
ilosci, jakasci i wartcici.

Gotowas¢ do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennikdolvy przedktadap Inspektorowi nadzoru
do oceny i zatwierdzenia dokumentappwykonawcz robot.

Ogolne zasady odbioru robét i ich prgea podano ST 01 “Wymagania ogélne".

Odbiér kacowy konstrukcji powinien obejmowasprawdzenie i ocendokumentéw kontroli i badiaz catego
okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonanastaikcja jest zgodna z projektem i wymaganiaminmor
PN-B-06200 oraz innych oboadujacych norm technicznych (PN, EN-PN).
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Przy wykonywaniu oletych niniejsa specyfikacj nalery stosowa:

- odbiory rob6t zanikagych i ulegajcych zakryciu, polegage na kacowej ocenie iléci i jakosci

wykonanych, ktére w dalszym procesie realizacjethi ulegaj zakryciu lub zanikayj;

- odbiory czsciowe polegajce na ocenie ikxi i jakosci wykonanych cgsci, ustalonych w szczegétowych

warunkach umowy, w ktérych oldla sk réwniez terminy odbioréw cgiciowych;

- odbiory ostateczne polegag na ocenie ikzi i jakosci catdgsci wykonanych oraz ustalenia f@pwego

wynagrodzenia za ich wykonanie. Przedmiotem odbiacowego mae by tylko catkowicie zrealizowana

umowa.

Czynndci odbiorowych dokonuje komisja powotana przez zamamcego lub Inspektor Nadzoru. Gotoo

danej czgsci do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziesmtikdowy i jednoczesnym powiadomieniem

Inspektora Nadzoru. Odbiokthzie przeprowadzony niezwtocznie, niezpij jednak ni w ciagu 3 dni od daty

zgtoszenia wpisem do dziennika budowy i powiadomientym fakcie Inspektora Nadzoru.

Jaka¢ i ilos¢ robot ulegajcych zakryciu ocenia Inspektor nadzoru w oparciprzeprowadzone pomiary, w

konfrontacji z dokumentagj projektows, SST i uprzednimi ustaleniami. Z przeprowadzonyaynndci

odbiorowych spormza s¢ protokoty. Protokdt odbioru kaowego podpisywany jest przez zamawéepgo

dopiero po usugtiu przez wykonawgwad ewentualnie stwierdzonych w trakcie odbioru.

Odbiér ostateczny polega na finalnej ocenie rze@atpgo wykonania w odniesieniu do ichsidg jakasci i

wartcsci. Catkowite zakaczenie oraz gotowsd do odbioru ostatecznegadzie stwierdzona przez Wykonagvc

wpisem do dziennika budowy z bezzwlocznym powiadoneém na gimie o tym fakcie Inspektora nadzoru.

Odbior ostateczny nagti w terminie ustalonym w dokumentach umowy, dicod dnia potwierdzenia przez

Inspektora nadzoru zakozenia.

8.1 Zakres odbiorow

Odbior powinien polegana sprawdzeniu:

e Zgodnaci konstrukcji z dokumentagjtechniczim i Specyfikacy techniczia,

» Prawidtowdci ksztattu i wymiaréw konstrukciji,

» Prawidtowdci oparcia konstrukcji na podporach,

» Prawidtowdci ztaczy midzy elementami konstrukcji,

» Dopuszczalnéci odchytek wymiarowych oraz odchyled kierunku poziomego i pionowego

Protokot odbioru kacowego zawiera:

» Dat, miejsce i przedmiot spisanego protokotu

» Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytworcy kangtji, Wykonawcy montau, Biura Projektow
opracowugcego rysunki

» Stwierdzenie zgodrici wykonanego obiektu z rysunkami i wymaganiamiejszej Specyfikacji

* Wykaz dopuszczonych do pozostawienia guaistw od rysunkéw, nie magych wplywu na nénosé, walory
uzytkowe i trwal@d¢ obiektu

» Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i oklenie warunkéw eksploatacji

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Warunki ptatndci beda okreslone w umowie. Ogdllne ustalenia dotyce podstawy platrici podano w
Specyfikacji Ogolne;j.

10. AKTY PRAWNE | NORMY ORAZ PRZEPISY ZWI AZNE

Ustawa z dnia 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane {tigkiolity: Dz. U. z 2003 r., Nr 207,

poz. 2016; z piniejszymi zmianami),

Rozporadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 26.06.2002vrsprawie dziennika budowy, montai rozbiorki
tablicy informacyjnej oraz ogtoszenia zawiam@ggo dane dotyaze bezpieczestwa pracy i ochrony zdrowia
(Dz. U. z 2002 r. Nr 108 poz. 953).

Rozporadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003w sprawie bezpiecastwa i higieny pracy
podczas wykonywania rob6t budowlanych (Dz. U. z200Nr 48 poz. 401).

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

Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie ocagndndgci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360, z
pézniejszymi zmianami),

Ustawa z dnia 21.04.2001 r. o odpadach (Dz. lD12. Nr 62, poz. 628, z pliejszymi zm.),

Ustawa z dnia 21.04.2001 r. Prawo ochrémdowiska (Dz. U. z 2001 r. Nr 62, poz. 621,

Z p&niejszymi zmianami),

Najwazniejsze normy:

PN-97/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wynnéagabadania.

PN-EN 10027-1:2007P Systemy oznaczania stali




PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010P Ocena zgadanaDeklaracja zgodrigi sktadana przez dostagdCzs$¢ 1:
Wymagania ogélne

PN-EN 10204:2006P Wyroby metalowe. Rodzaje dokudwkiontroli

PN-EN 10025-1 Wyroby walcowane na gow ze stali konstrukcyjnych. €& 1: Ogdélne warunki techniczne
dostawy

PN-EN 10056-1:2000P &owniki réwnoramienne i nierdbwnoramienne ze stalgtrukcyjnej. Wymiary
PN-EN 10056-2:1998P #fowniki rownoramienne i nierownoramienne ze stalstrukcyjnej. Tolerancje
ksztattu i wymiarow

PN-90/H-01010/01. Metale. Klasyfikacja

PN-EN 10020:1996. Stal. Klasyfikacja

PN-EN 1SO 4032:2013-06E Naitki sze&iciokatne (odmiana 1). Klasy doktad§e A i B

PN-EN ISO 10673:2002 Podktadki agte dosrub z podktadk. Szereg maty, normalny i dy Klasa
doktadndgci A

PN-EN ISO 4759-3:2004 Tolerancjacéei ztacznych. Czs¢ 3: Podkiadki okigte dosrub, wkretow i naketek.
Klasy doktadnéci Ai C

PN-EN ISO 7089:2004 Podktadki akpte. Szereg normalny. Klasa doktadcicA

PN-EN ISO 7091:2003 Podktadki akte. Szereg normalny. Klasa doktadcioC

PN-EN 1SO 7092:2003 Podkfadki algte. Szereg maty. Klasa doktadcoA

PN-EN 1SO 7093-1:2003 Podktadki agte. Szereg diy. Czs$¢ 1: Klasa doktadni A

PN-EN 1SO 7093-2:2004 Podktadki agte. Szereg diy. Cz$¢ 2: Klasa doktadni C

PN-EN 1SO 7094:2004 Podkfadki akite. Szereg bardzo #y Klasa doktadngci C

PN-EN ISO 887:2003 Podktadki algte ogdinego stosowania daub, wkretdéw i naketek metrycznych. Dane
ogolne

PN-EN ISO 887:2003/AC:2006 Podktadki afte og6inego stosowania daub, wkretow i naketek
metrycznych. Dane ogélne

PN-82/M-82054/03 Wiasr$ci mechanicznérub i wkretéw

PN-82/M-82054/09 Wiasr$ai mechaniczne nadéiek

PN-EN ISO 3506-1 Wtasioi mechaniczne eZci ztacznych ze stali nierdzewnych, odpornych na karozj
Sruby isruby dwustronne

PN-EN 1SO 3506-2 Wiasioi mechaniczne ggci ztacznych ze stali nierdzewnych, odpornych na karozj
Nakretki

PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stafidtrukcyjnej zwykiej jakeci i niskostopowe;j
PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

PN-84/H-93000 Stal gglowa i niskostopowa. Walcowka,qby i ksztattowniki walcowane na ggro

PN-EN 12074:2004P Materiaty dodatkowe do spawaffignagania dotycge jakdci w procesie produkcji,
dostaw i dystrybucji materiatéw dodatkowych do spaia i proceséw pokrewnych

PN-EN 12536:2002P Materiaty dodatkowe do spawdrigy do spawania gazowego stali niestopowych i stali
odpornych na petzanie -- Klasyfikacja

PN-EN 13479:2007P Materiaty dodatkowe do spawadgilna norma wyrobu dotygeza materiatow
dodatkowych i topnikéw do spawania metali

PN-EN ISO 14171:2010E Materiaty dodatkowe do spaavddruty elektrodowe lite, druty elektrodowe
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawaukém krytym stali niestopowych i drobnoziarnishy
Klasyfikacja

PN-EN 1SO 14175:2009P Materiaty dodatkowe do spa@avaBazy i mieszaniny gazow do spawania i procesow
pokrewnych

PN-EN 14532-3:2008P Materiaty dodatkowe do spawavietody badania i wymagania jak.

PN-EN ISO 544:2011E Materiaty dodatkowe do spawamarunki techniczne dostawy spoiw i topnikéw. Typ
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

PN-EN ISO 14341:2011E Materiaty dodatkowe do spaavddruty elektrodowe i stopiwo do spawania
tukowego elektroal metalows w ostonie gazu stali niestopowych i drobnoziagubt Klasyfikacja

PN-EN ISO 17632:2011P Materiaty dodatkowe do spaavddruty elektrodowe proszkowe do spawania
tukowego elektroal metalows, w ostonie gazu i bez ostony gazu, stali niestopggdw drobnoziarnistych.
Klasyfikacja

PN-EN ISO 2560:2010P Materiaty dodatkowe do spasvdsiektrody otulone dgcznego spawania tukowego
elektrody metalows stali niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfilac

Woprowadza: EN ISO 2560:2009 [IDT]

PN-EN ISO 544:2011E Materialy dodatkowe do spawamarunki techniczne dostawy spoiw i topnikow. Typ
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie



PN-EN ISO 9692-1:2008 Spawanie i procesy pokrewaéecenia dotycee przygotowania ztzy. Cz$¢ 1:
Reczne spawanie tukowe, spawanie tukowe elektrodtalows w ostonie gazéw, spawanie gazowe, spawanie
metod, TIG i spawanie wizka stali

PN-EN ISO 9692-2:2002 Spawanie i procesy pokrewneygotowanie brzegéw do spawaniaccz2:
Spawanie stali tukiem krytym.

PN-EN ISO 15607:2007 Specyfikacja i kwalifikowatgéehnologii spawania metali. Zasady ogéline

PN-EN 1SO 15609-1:2007 Specyfikacja i kwalifikowartechnologii spawania metali. Instrukcja technimbga
spawania. G&¢ 1. Spawanie tukowe

PN-EN 1SO 15609-2:2005 Specyfikacja i kwalifikowartiechnologii spawania metali. Instrukcja technimbga
spawania. CZ¢ 2: Spawanie gazowe

PN-EN 1SO 15609-3:2007 Specyfikacja i kwalifikowartechnologii spawania metali. Instrukcja technimpga
spawania. Cg¢ 3: Spawanie wizka elektronow

PN-EN ISO 15609-4:2009 Specyfikacja i kwalifikowanechnologii spawania metali. Instrukcja technmniga
spawania. G&¢ 4: Spawanie wizka promieniowania laserowego

PN-EN ISO 15609-5:2007 Specyfikacja i kwalifikowarteéchnologu spawania metali. Instrukcja technalota
spawania - G&¢ 5: Zgrzewanie rezystancyjne

PN-EN ISO 15610:2006 Specyfikacja i kwalifikowatgéehnologii spawania metali. Kwalifikowanie na
podstawie zbadanych materiatow dodatkowych do spawa

PN-EN ISO 15611:2006 Specyfikacja i kwalifikowatgghnologii spawania metali. Kwalifikowanie na
podstawie wczaiej nabytego déwiadczenia w spawaniu

PN-EN ISO 15612:2006 Specyfikacja i kwalifikowatgghnologu spawania metali. Kwalifikowanie przez
przyjecie standardowej technologii spawania

PN-EN ISO 15613:2006 Specyfikacja i kwalifikowatgghnologii spawania metali. Kwalifikowanie na
podstawie przedprodukcyjnego badania spawania/fzgrzia

PN-EN ISO 15614-1:2008 Specyfikacja i kwalifikowanéchnologii spawania metali. Badanie technologii
spawania. Gg¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawarkewe niklu i stopow niklu

PN-EN ISO 15614-1:2008/ A1:2008 Specyfikacja i kfildwanie technologii spawania metali. Badanie
technologii spawania. €& 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawarkewe niklu i stopéw niklu
(oryg.)

PN-M-69008:1987 Spawalnictwo. Klasyfikacja konstjikpawanych

PN-M-69011:1978 Spawalnictwo. atiza spawane w konstrukcjach stalowych. Podzialmagania

PN-EN 571-1:1999 Badania nieniszce. Badania penetracyjne - Zasady ogélne.

PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nienigzezzhczy spawanych - Badania wizualne.

PN-EN 970:1999/Ap1:2003 Spawalnictwo. Badania @iecice zhczy spawanych. Badania wizualne.
PN-EN 1289:2000 Badania nienisace zhczy spawanych. Badania penetracyjrgzy spawanych. Poziomy
akceptacji. + A1,A2.

PN-EN 1290:2000 Badania nienisace zhczy spawanych. Badania magnetyczno - proszkoxez yt
spawanych. + A1,A2

PN-EN 1291:2000 Badania nienisace zhczy spawanych. Badania magnetyczno -proszkouezyt
spawanych Poziomy akceptacji.

PN-EN 1435:2001 Badania nienisgce zhczy spawanych. Badania radiograficzngezy spawanych +Al, A2
PN-EN 1711:2002 Badanie nienisgce zhczy spawanych. Badaniegaiami wirowymi zhczy spawanych
poprzez analig ptaszczyzny zespolonej

PN-EN 1712:2001 Badanie nienisgce zhczy spawanych. Badania ulttadckowe zhczy spawanych.
Poziomy akceptacji. +A1,A2,Apl

PN-EN 1713:2002 Badania nienisgca spoin. Badania ultradickowe. Charakterystyka wskaza spoinach.
+A1,A2

PN-EN 1714:2002 Badania nienisace zhczy spawanych. Badanie ultragickowe zhczy spawanych. +Al,
A2

PN-EN 12062:2000 Spawalnictwo. Badania nienigszezhczy spawanych. Zasady ogélne dotem metali+
Al1+A2

PN-EN 12517-1:2008 Badania nienisgoz spoin. Cgi¢ 1: Ocena ziczy spawanych ze stali, niklu, tytanu i ich
stopow na podstawie radiografii - Poziomy akceptacj

PN-EN 876:1999 Spawalnictwo. Badania niszezspawanych gézy metali. Proba rozggania probek
wzdtuznych ze spoin ztzy spawanych

PN-EN 895:1997 Badania niszce spawanych gtzy metali. Proba rozggania prébek poprzecznych
PN-EN 910:1999 Spawalnictwo. Badania niszezspawanych gézy metali. Proby zginania

PN-EN ISO 9018:2008 Badania niszce spoin w metalach. Badanie na rageanie ziczy krzyzowych i
zaktadkowych



PN-EN ISO 17641 Badania nisace spoin w metalach - Badaniekpnia na gajco zhczy spawanych. Metody
spawania tukowego

PN-EN ISO 17642-1:2005 Badania nismmz spoin w metalach. Badanigkpnia na zimno zkzy spawanych -
Metody spawania tukowego.

PN-M-69712:1957 Spawanie. Proba statyczna sgaciia materiatu. Spoiny



