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1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji robot zwigzanych z inwestycjg pod nazwa:

TERMOMODERNIZACJA BUDYNKU ZESPOtU SZKOt EKONOMICZNO — GASTRONOMICZNYCH
W_ZYWCU NA DZ. EW. NR: 1656/5, 1654; 1655/3; 1656/6; 1655/1; 1656/3; 1655/2; 1656/4

1.2. Zakres stosowania ST
Wymagania ogodlne nalezy rozumie¢ i stosowa¢ w powigzaniu ze Specyfikacjami Technicznymi dla
poszczegdblnych rodzajéw robot.

Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji mogg mie¢ miejsce tylko w przypadkach
prostych robot o niewielkim znaczeniu, dla ktérych istnieje pewnos¢, ze podstawowe wymagania beda
spetnione przy zastosowaniu metod wykonania wynikajgcych z doswiadczenia oraz uznanych regut i
zasad sztuki budowlanej oraz przy uwzglednieniu przepiséw bhp.

1.3. Zakres robot objetych ST
Ustalenia dotycza zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wykonaniem wszystkich kontrukcji
stalowych okreslonych w dokumentacji projektowej w czasie realizacji inwestycji. Ogdlne zasady
dotyczace materiatow podano w czesci ,Wymagania ogdlne” pkt 1.5 specyfikacji technicznej.
Zakres robdt niniejszej ST obejmuje wykonanie nastepujgcych prac:
e wykonanie zadaszen wejs¢ do budynku — systemowe daszki ze szkta bezpiecznego na profilach
aluminiowych lub stalowych zabezpieczonych antykorozyjnie,

¢ wykonanie systemowej pochylni dla oséb niepetnosprawnych ,

¢ wykonanie konstrukcji wsporczych pod instalacje fotowoltaiki.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia i nazewnictwo uzyte w niniejszej specyfikacji technicznej ST s zgodne z
obowigzujgcymi podanymi w normach PN i przepisach Prawa budowlanego.

1.5. Ogdélne wymagania dotyczace robét

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania robdt, ich zgodnos¢ z dokumentacjg
projektowa, ST i poleceniami Inzyniera.

Ogdlne wymagania dotyczgce robdt podano w czesci ,Wymagania ogolne” pkt 1.5 specyfikacji
technicznej. Wykonanie robdt winno by¢ realizowane przez przedsiebiorstwo majace wtasciwe
doswiadczenie w realizacji tego typu robdt i gwarantujace wiasciwg jakos¢ ich wykonania. Przed
przystagpieniem do robdét Wykonawca winien sie doktadnie zaznajomi¢ z catoscia dokumentacji
technicznej oraz projektem organizacji robét. Wszelkie ewentualne niejasnosci w sprawach technicznych
nalezy wyjasni¢ z autorami poszczegdlnych opracowan przed przystapieniem do robot. Jakiekolwiek
zmiany w dokumentacji technicznej moga by¢ dokonywane w trakcie wykonawstwa, tylko po uzyskaniu
akceptacji Inspektora, a w przypadku zmian dotyczgcych zasadniczych elementéw lub rozwigzan
projektowych nalezy uzyska¢ dodatkowa akceptacje Projektantéw.



2. MATERIALY

Zabezpieczenia antykorozyjne elementéw stalowych muszg uwzglednia¢ wysokie stopien agresywnosci
$rodowiska w otoczeniu obiektu (kategoria korozyjnosci,,C5” wg PN-EN ISO 12944-2/2001).

2.1. Ksztattowniki stalowe

Nalezy stosowac jedynie ksztattowniki stalowe posiadajace atest. Nie wolno stosowac ksztattownikéw o
zmienionej geometrii. Nie wolno stosowac elementdéw, ktdre miaty zmieniong geometrie. Ksztattowniki
przed zamontowaniem nalezy oczysci¢ z tuszczacej sie rdzy, zabrudzen z zaprawy, zattuszczen iinnych
zanieczyszczen mogacych powodowaé brak przyczepnosci lub korozje elementéw stalowych. W
przypadku stwierdzenia niezgodnos$ci materiatu z wymaganiami normowymi Wykonawca ma obowigzek
wymieni¢ materiat na petnowartosciowy. W niniejszej inwestycji nalezy uzy¢ nastepujacych materiatow:
— stal profilowa S235.

2.2. kaczniki
Jako faczniki wystepuja: potgczenia spawane, potgczenia na sruby oraz kotwy. Nalezy uzy¢:
- sruby M16 klasy 8.8; dtugos¢ gwintu wg DIN 7990:2008-04.

2.3. Materiaty do spawania

Do spawania konstrukgji ze stali zwyktej stosuje sie spawanie elektryczne przy uzyciu elektrod otulonych

EA-146 wg PN-91/M-69430. Zastepczo mozna stosowal elektrody ER-146. Elektrody EA-146 s3 to

elektrody grubootulone przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych narazonych na obcigzenia

statyczne i dynamiczne. Elektrody powinny miec:

— zaswiadczenie jakosci,

— spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych,

— opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymaganiami obowigzujacych norm i
wymaganiami producenta.

Spawanie powinno odbyc¢ sie metodg 135 (elektrodg topliwg w ostonie gazu aktywnego).

3. SPRZET

Ogdlne zasady dotyczace sprzetu do wykonania okreslonych w niniejszej specyfikacji robdt podano w
czesci ,Wymagania ogdlne” pkt 3 specyfikacji techniczne;j.

3.1. Sprzet do transportu i montazu konstrukcji

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac zurawi, wciggarek, dzwignikdw, podnosnikow i innych
urzadzen. Wszelkie urzadzenia diwigowe, zawiesia i trawersy podlegajace przepisom o dozorze
technicznym powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajgcymi do ich
eksploatacji. Transport materiatdw powinien odbywac¢ sie w sposdb zabezpieczajacy je przed
przesuwaniem podczas jazdy, uszkodzeniem i zniszczeniem, okreslony w instrukcji okreslonej przez
Producenta i dostosowanej do polskich przepiséw przewozowych.

3.2. Sprzet do robét spawalniczych

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy zgodnie z technologia spawania i
dokumentacjg konstrukcyjna. Spadki napiecia pradu zasilajacego nie powinny by¢ wieksze jak 10%.



Eksploatacja sprzetu powinna byc¢ zgodna z instrukcjg. Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio
urzadzone gdyz spawarki powinny sta¢ na izolujgcym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wptywoéw
atmosferycznych. Sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.
Stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi,
zabezpieczone od wptywow atmosferycznych, oswietlone z dostateczng wentylacjg. Stanowisko robocze
powinno byé odebrane przez Inzyniera.

4. TRANSPORT

4.1 Wymagania ogélne

Ogdlne zasady dotyczgce transportu podano w czesci ,Wymagania ogdlne” pkt 4 specyfikacji techniczne;.
Elementy konstrukcyjne mogg by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu. Podczas transportu
materiaty i elementy konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami lub utratg
statecznosci. Dostawa moze odbywac sie dowolnym srodkiem transportu, zaakceptowanym przez
Inspektora. Transport pionowy za pomoca dzwigu.

4.2 Sktadowanie materiatéw i konstrukcji

1) Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowywane zurawiami. Do
wytadunku mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciggarek lub wciggnikow. Elementy ciezkie, dtugie i
wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywnic¢ dla zabezpieczenia przed odksztatceniem.
Elementy uktadac w sposdb umozliwiajgcy odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny by¢ w
miare mozliwosci sktadowane w sgsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania.

Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowac konstrukcje niezwtocznie po ich nadejsciu, segregowad i
uktadac na wyznaczonym miejscu, oczyszczac i naprawiaé powstate w czasie transportu ewentualne
uszkodzenia samej konstrukgji jak i jej powtoki antykorozyjne;j.

Konstrukcje nalezy uktadac w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych z bali lub desek na
wyrownanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2,0 do 3,0 m od siebie.

Elementy, ktdre po wbudowaniu zajmujg potozenie pionowe sktadowaé w tym samym potozeniu.

2) Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed zawilgoceniem.

5. WYKONANIE ROBOT

Ogodlne zasady wykonania robot podano w czesci ,Wymagania ogdlne” pkt 5 specyfikacji techniczne;j.
5.1 Przygotowanie do wykonania robét

Przed przystgpieniem do prac montazowych nalezy:

— sprawdzi¢ stan fundamentow oraz reperéw wytyczajgcych osie i linie odniesienia rzednych obiektu,

— poréwnac wyniki pomiaréw z wymiarami projektowymi przy czym odchytki nie powinny przekraczaé
wartosci:

DOPUSZCZALNE ODCHYtKI [mm]

POSADOWIENIE StUPA
rzedna fundamentu | rozstaw srub

na powierzchni betonu do 2,00 do 5,00




na podlewce do 10,00

5.2 Wymagania ogdlne

Przed przystgpieniem do produkcji lub do montazu czy to w warsztacie, czy tez na placu budowy,
konstruktor winien upewnié sie, ze plany dotyczace tych robot uzyskaty zgode Architekta i Inspektorow
Nadzoru oraz ze wszystkie homologacje metod spawania oraz metoda montazu zostaty zaakceptowane.

Generalny Wykonawca winien dysponowa¢ odpowiednimi placami do montazu wstepnego oraz do
sktadowania. Czynnosci montazu wstepnego odbywajg sie obligatoryjnie w zaktadzie produkcyjnym.
Generalny Wykonawca winien poczyni¢ wszelkie starania, aby upewni¢ sie, iz montaz mozna
przeprowadzi¢ na placu budowy bez potrzeby ew. pdiniejszych napraw na miejscu, powodujgcych
opdznienia lub wptywajace na jakosé obiektu budowlanego.Wszystkie prace wykonane zaréwno w
fabryce, jak i na placu budowy winny by¢ bezwzglednie sprawdzane przez producenta. Szkielety
konstrukcji stalowych nalezy produkowac zgodnie z prawidtami rzemiosta technicznego.

Wszystkie wykorzystane materiaty konstrukcyjne winny by¢ nowe i czyste, a w przypadku fragmentéw
przeznaczonych do potgczen srubami o duzej wytrzymatosci - ostarczane na plac budowy z
zabezpieczeniem ostonami.

Obrdbke plastyczng elementdw konstrukcyjnych nalezy przeprowadzi¢ przy zastosowaniu takich srodkéw
ostroznosci, aby operacje ksztattowania odbywaty sie stopniowo i w sposéb ciggty oraz nie powodowaty
ani peknieé, ani rozdaré, ani tez nadmiernego zmniejszenia ich grubosci. Bardziej wskazana jest obrdbka
na prasach anizeli mtotem mechanicznym.

Wymiarowanie dtugosci lub ciecie elementéw konstrukcyjnych nalezy wykonaé przy pomocy nozyc, pity
lub palnika gazowego. Ciecia powinny byz czyste, bez znieksztatcen ani peknieé. W zwigzku z tym, ciecia
wykonane nozycami nie wymagajg juz obrébki przecinakiem czy tarczg szlifierskg. Jezeli jednak czesci
ztagczne pozostajg widoczne po zamontowaniu, ostre krawedzie nalezy doktadnie ukosowaé lub
wykrawac.

Elementy tgczone winny dobrze przystawaé do siebie. Powierzchnie styczne nalezy dokfadnie oczyszcic
szczotka lub piaszczarka.

Powierzchnie styczne elementdw konstrukcyjnych tgczone przy pomocy Srub o duzej wytrzymatosci
nalezy poddac piaskowaniu zgodnie z obowigzujgcg normga, doktadnie wyszczotkowaé i odttuscic,
oczyszcic z ziaren spawalniczych i nie malowacd (chyba ze Architekt i Inspektorzy Nadzoru wyrazg zgode
na zastosowanie specjalnej farby, odpowiedniej dla tego typu potaczenia). Klasy doktadnosci
przygotowania powierzchni wymienione sg na planach, tak samo jak tolerancje wykonania otworéw w
potaczeniach srubowych. Rodzaj przygotowania powierzchni potgczen na sruby o duzej wytrzymatoscich
winien by¢ zgodny ze wspdtczynnikiem tarcia wybranym przez Generalnego Wykonawce oraz
zatwierdzonym przez Architekta i Biuro Projektowe. (Wspdtczynnik ten nie moze by¢ nizszy niz 0,3).

W przypadku wystgpienia jakichkolwiek zaktécen w czasie robdt (wadliwa regulacja maszyn, niewtasciwe
manewrowanie operatoréw sprzetu), Generalny Wykonawca jest uwazany za jedynego
odpowiedzialnego i winien temu zaradzi¢, ponoszac przy tym wszelkie koszty. Powinien on réwniez
dostarczyé Generalnemu Architektowi i Inspektorom Nadzoru imienne $wiadectwa o kwalifikacjach i
kompetencjach spawaczy zarowno w zaktadzie produkcyjnym, jak i na placu budowy, zgodnie z normami.

Roboty prowadzié nalezy pod nadzorem uprawnionego kierownika budowy z zachowaniem zasad sztuki
budowlanej oraz przepiséw w jej zakresie. Przed podjeciem realizacji konstrukcji zaleca sie sprawdzi¢




warunki montazu i przyjete wymiary w naturze w celu eliminacji roznic wymiarowych. W przypadku
pasowania elementdw na montazu, ubytki ochrony antykorozyjnej nalezy uzupetnié. Zaleca sie
prowadzenie okresowych przegladdw konstrukcji raz do roku oraz przegladdw inwentaryzacyjnych po
zaistnieniu szczegdlnych obcigzen jak silne burze, wichury, nawatnice.

5.3 Montaz elementéw stalowych

Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywaé zgodnie z PN-B-06200. Elementy konstrukcyjne
powinny by¢ oznakowane w sposdb trwaty i widoczny. W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna
mie¢ zdolno$¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami
montazowymi, sprzetem i materiatami. Roboty nalezy tak wykonywac, aby zadna czes¢ konstrukcji nie
zostata podczas montazu przecigzona lub trwale odksztatcona.

State potaczenia elementéw konstrukcji powinny by¢é wykonane dopiero po dopasowaniu stykow i
wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci. Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji
nalezy wykonywaé ze stali o takich samych wtasciwosciach plastycznych jak stal konstrukcji, a po
osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnieciem. W potgczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku
niesprezanym nie powinna przekracza¢ 2 mm. Otwory na S$ruby zaleca sie dopasowywaé za pomoca
przebijakdw a w razie koniecznosci rozwiercac.

DOPUSZCZALNE ODCHYtKI USTAWIENIA GEOMETRYCZNEGO KONSTRUKCIJI:
LP. RODZAJ ODCHYtKI DOPUSZCZALNA ODCHYtKA
1 odchylenie osi stupa wzgledem osi teoretycznej 5mm
2 odchylenie osi stupa od pionu 15 mm
3 strzatka wygiecia h/750 - nie wiecej niz 15 mm
4 wygiecie belki lub stupa I/750 - nie wiece niz 15 mm
5 odchytka strzatki montazowej 0,2 projektowanej

5.4 Ciecie

Brzegi elementéw stalowych po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadziorow, zuzla,
naciekow i rozpryskow metalu po cieciu. Miejscowe nierownosci zaleca sie wyszlifowac.

5.5 Potfaczenia spawane

Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z rdzy, farby i
zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywac rozwarstwien i rzadzizn widocznych gotym okiem. Kat
ukosowania, potozenie i wielko$¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchytki przyjmuje sie
wedtug witasciwych norm spawalniczych. Szczeline miedzy elementami o nieukosowanych brzegach
stosowac nie wiekszg od 1,5 mm.



Rzeczywista grubos$¢ spoin moze by¢ wieksza od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza sie
grubos¢ mniejszg o0 5% — dla spoin czotowych i 0 10% — dla pozostatych.

Dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jesli wady te mieszczg sie w granicach
grubosci spoiny. Niedopuszczalne sg pekniecia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.

Wymagania dodatkowe takie jak: obrdbka spoin, przetopienie grani, wymagana technologia spawania,
moze zaleci¢ Inzynier wpisem do dziennika budowy.

Spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne. Wady
zewnetrzne spoin mozna naprawié¢ uzupetniajgcym spawaniem, natomiast pekniecia, nadmierng
ospowatosé, braki przetopu, pecherze nalezy usungc przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

5.6 Potaczenia na $ruby

Dtugos¢ srub powinna by¢ taka aby mozna byto stosowaé mozliwie najmniejsza liczbe podktadek, przy
zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwér gtebiej jak na dwa zwoje. Nakretki i tby
Srub powinny bezposrednio lub przez podktadke doktadnie przylega¢ do faczonych powierzchni.
Powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem pokry¢ warstwa
smaru. Sruba w otworze nie powinna przesuwac sie ani drga¢ przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

5.7 Zabezpieczenia antykorozyjne

Konstrukcje stalowe oraz wszystkie tgczniki w postaci srub, nakretek, podktadek zwyktych i sprezystych
powinny by¢ zabezpieczone antykorozyjnie przez cynkowanie ogniowe pojedynczych elementéw oraz
elementow scalonych wg zalecen normy PN-EN 1SO 1461:2011 ,,Powtoki cynkowe nanoszone na wyroby
stalowe i zeliwne metoda zanurzeniowg — wymagania i metody badan”.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogdlne zasady zwigzane z kontrolg jakosci wykonywanych robét podano w czesci ,Wymagania ogélne”
pkt 6 specyfikacji technicznej.

Szczegétowe wymagania dotyczgce przeprowadzenia ocen, badan i odbioréw stalowych konstrukc;ji
budowlanych okresla norma PN-B-06200:1997. Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole
jakosci robdt, materiatéw i urzadzen. Wykonawca zapewni odpowiedni system i srodki techniczne do
kontroli jakosci robét na terenie i poza placem budowy. Wszystkie badania i pomiary beda
przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub Aprobat Technicznych przez jednostki posiadajace
odpowiednie uprawnienia budowlane.

6.1. Kontrola jakosci w trakcie wytwarzania konstrukgcji

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

— wymiary i ksztatt dostarczonego materiatu,

— wiasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu,

— wymiary i ksztatt elementdéw przeznaczonych do scalenia w element montazowy,

— prawidtowosé rozmieszczenia i wielkosci otworéw pod sruby montazowe,

— jakosc¢ i sposéb przygotowania brzegéw elementéw do spawania,

— jakosc¢ potgczen spawanych w zaleznosci od kategorii potgczenia i klasy konstrukcji spawanej,



— wymiary wykonanych elementéw montazowych,
— ksztatt wykonanych elementéw montazowych,

— jakos¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozjg i przeciwpozarowe, a w
szczegblnosci sprawdzenie jakosci czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok zabezpieczajgcych.

6.2. Kontrola jakosci w trakcie montazu konstrukgcji

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

— osadzenie elementéw kotwigcych w podporach,

— rozmieszczenie elementéw montazowych i ich wzajemne potozenie w pionie i w poziome,
potgczenia montazowe.

7. OBMIAR ROBOT

Ogodlne zasady obmiaru robdt podano w czesci , Wymagania ogodlne” pkt 7 specyfikacji techniczne;j.
8. ODBIOR ROBOT

Ogodlne zasady prowadzenia odbioru robdt podano w czesci ,Wymagania ogodlne” pkt 8 specyfikacji
technicznej. Wszystkie roboty podlegajg zasadom odbioru robét zanikajgcych i ulegajacych zakryciu oraz
odbioru korncowego — wg opisu jak nizej:

— odbidr robdt zanikajacych i ulegajacych zakryciu,

— odbidr koricowy.

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robét w odniesieniu
do ich ilosci i jakosci. Odbidor koncowy konstrukcji powinien obejmowaé sprawdzenie i ocene
dokumentéw kontroli i badan z catego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest
zgodna z projektem i wymaganiami normy PN-B-06200 oraz innych obowigzujgcych norm technicznych
(PN, EN-PN).

W szczegdlnosci powinny by¢ sprawdzone:

podpory konstrukcji,

odchytki geometryczne uktadu,

— jakos¢ materiatow i spoin,

stan elementdéw konstrukcji i powtok ochronnych,

stan i kompletnosé potaczen.

W protokole odbioru sporzgdzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy podac co najmniej:
— przedmiot i zakres odbioru,

— dokumentacje okreslajgca komplet wymagan,

— dokumentacje stwierdzajgca zgodnos¢ wykonania z wymaganiami,

— protokoty odbioru czesciowego,

— parametry sprawdzone w obecnosci komisji,

— stwierdzone usterki,



— decyzje komisji.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogdlne wymagania dotyczace rozliczen za wykonane prace omoéwiono w czesci ,Wymagania ogélne” pkt
9 specyfikacji technicznej. Pfaci sie za roboty wykonane zgodnie z wymaganiami podanymi w punkcie 5 i
odebrane przez Inzyniera mierzone w jednostkach podanych w punkcie 7.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-B-03264:2002 Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie.
PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
PN-EN 10025:2002 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali

konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy.
PN-91/M-69430 Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.

Ogodlne badania i wymagania.

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.
PN-EN 10002-1 + AC1:1998 Metale: Préba rozciggania. Metoda badania w temperaturze otoczenia.
PN-84/H-9300 Walcdédwka prety i ksztattowniki walcowane na goraco ze stali

weglowych zwyktej jakosci i niskostopowych o podwyzszonej
wytrzymatosci. Wymagania i badania.

PN-EN 10020:1996 Stal. Klasyfikacja

PN-EN 10021 :1997 Ogdlne techniczne warunki dostaw stali i wyrobdw stalowych

PN-EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne

PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. System cyfrowy

PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia

PN-EN 10163-1:1999 Stal. Powierzchnia blach grubych i uniwersalnych oraz ksztattownikéw
walcowanych na gorgco. Wymagania ogdlne

PN-73/H-92127 Blachy stalowe zeberkowe

PN-EN 10016-2:1999/ Ap1:2003 Walcdéwka ze stali niestopowej do ciggnienia i/lub walcowania na
zimno.Wymagania dla walcowki ogdlnego przeznaczenia

PN-EN 10056-1:2000 Katowniki réwnoramienne i nierownoramienne ze stali konstrukcyjne;j.
Wymiary

PN-EN 10162:2005 Ksztattowniki stalowe wykonane na zimno. Warunki techniczne dostawy.
Tolerancje wymiaréw i przekroju poprzecznego

PN-B-03207:2002 Konstrukcje stalowe - Konstrukcje z ksztattownikow i blach profilowanych
na zimno - Projektowanie i wykonanie

PN-61/M-82331 Sruby pasowane ze them szesciokatnym

PN-EN 757:2000 Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego
spawania tukowego stali o wysokiej wytrzymatosci. Oznaczenie

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

Umowa, warunki Kontraktu.
Dokumentacja projektowa.

Nie wymienienie tytutu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia Wykonawcy od
obowigzku stosowania wymogdéw okreslonych prawem polskim. Wykonawca bedzie przestrzegat praw



autorskich i patentowych. Jest zobowigzany do odpowiedzialnosci za spetnienie wszystkich wymagan
prawnych w odniesieniu do uzywanych opatentowanych urzadzen lub metod.
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