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1. Informacje ogdlne

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robé6t Budowlanych

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robdt Budowlanych s3
wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robdt zwigzanych z naprawg elementéw mocowan
przestrzennej kratownicy typu , Almos” do srodkowej ramy kratownicowej w obiekcie COS

Torwar Lodowisko w Warszawie przy ul. tazienkowskiej 6a, 00-449 Warszawa.

1.2. Podstawa opracowania

Podstawg formalng opracowania jest umowa z dnia 13.03.2023 r. zawarta pomiedzy
Centralnym Osrodkiem Sportu Instytucjag Gospodarki Budzetowej z siedzibg przy ul.
tazienkowskiej 6a, 00-449 Warszawa a Maciejem Cwylem, prowadzacym dziatalnos¢
gospodarcza pod nazwg ,Pracownia Projektowa Maciej Cwyl”, z siedzibg w

Piasecznie/Kamionka 05-502, ul. Lubczykowa 12.

Podstawg merytoryczng opracowania jest projekt techniczny naprawy elementéw mocowan
przestrzennej kratownicy typu ,ALMOS” do srodkowej ramy kratownicowej w obiekcie

Centralnego Osrodka Sportu Torwar Lodowisko przy ul. tazienkowskiej 6a w Warszawie.

1.3.  Zakres prac objetych Specyfikacja Techniczng Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych
Niniejsza Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robdét Budowlanych dotyczy

prowadzenia robdt przy wykonywaniu stalowych elementéw do wzmocnienia konstrukcji,
zgodnie z opisem technicznym i rysunkami stanowigcymi dokumentacje projektowq. Zakres
prac realizowanych w ramach wzmocnienia konstrukcji stalowej obejmuje m.in. wykonanie i
odbiér elementéw stalowych w wytwadrni, transport tych elementéw z wytwdrni na miejsce
montazu, montaz elementdw wysytkowych do konstrukgji, rektyfikacje konstrukcji oraz odbiér
przeprowadzonych prac. Specyfikacja dotyczy réwniez odbioru i montazu elementéw
przewidzianych w konstrukcji, a bedgcych wyrobami typowymi produkowanymi przez innych

wytworcow.

W niniejszej Specyfikacji podano wymagania szczegdtowe, ktére sg uzupetnieniem wymagan
aktualnych norm oraz wymagania szczegdlnie istotne w przypadku przedmiotowych prac.
Wykonawca zobowigzany jest takze do przestrzegania norm wymienionych w niniejszej
Specyfikacji, zasad wiedzy technicznej, ekologii, bezpieczeristwa pozarowego, bezpieczenstwa

0sOb i mienia, BHP, itd.

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z definicjami podanymi w aktualnych

normach przytoczonych w niniejszej specyfikacji.
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1.5. 0Ogoélne wymagania

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakosé¢ wykonania Robdt oraz za ich zgodnosé z
zapisami w kontrakcie, z niniejszg Specyfikacja Techniczng Wykonania i Odbioru Robét
Budowlanych oraz dokumentacja projektowga. Roboty budowlane nalezy wykonywac zgodnie z

przepisami BHP, wymogami aktualnych norm i wiedzg budowlana.

Ze wzgledu na specyfike konstrukcji oraz procesu prowadzenia prac naprawczych, wymagane
jest opracowanie przez Wykonawce Projektu Montazu uwzgledniajgcego warunki i
ograniczenia prowadzenia prac (w tym nos$nosé podtoza, po ktérym bedg sie poruszaé maszyny
i na ktéorym beda ustawiane rusztowania) oraz mozliwosci techniczne Wykonawcy,
jednoczesnie zapewniajgcego stateczno$¢ wzmacnianej konstrukcji i bezpieczenstwo
pracownikdéw oraz oséb postronnych z obstugi obiektu w catym okresie prowadzenia prac.
Projekt montazu powinien by¢ uzgodniony z Zamawiajgcym oraz Projektantem przed
rozpoczeciem prac. Wymaga sie rédwniez, aby Wykonawca opracowat plan zapewnienia
Bezpieczenstwa i Ochrony Zdrowia (BIOZ), z uwzglednieniem Informacji BIOZ zawartej w

dokumentacji projektowe;j.

Wykonawca opracuje: harmonogram robdét, dokumentacje operacyjng, dokumentacje
wysytkowg oraz powykonawczg. Harmonogram robdét powinien okreslaé istotne daty, a w
szczegdlnosci terminy: udostepnienia obiektu do prowadzenia prac, dostaw elementéw z
wytworni, rozpoczecia i zakoczenia prac oraz procedur odbioru. Dokumentacja operacyjna
powinna objg¢ co najmniej procedury procesdw spawalniczych oraz dokumentacje zwigzang z
wytwarzaniem i ochrong antykorozyjng elementéw konstrukcji, a takze z naprawa uszkodzen
powtfoki antykorozyjnej istniejacej konstrukcji powstatych w trakcie prowadzenia prac.
Dokumentacja wysytkowa powinna zawiera¢ wykaz elementdw wysytkowych, deklaracje
zgodnosci oraz protokoty zdawczo-odbiorcze. Dokumentacja powykonawcza powinna
uwzglednia¢ zmiany w Projekcie Wykonawczym, wprowadzone w trakcie wytwarzania

elementdéw i ich montazu.

Obowigzkiem Wykonawcy jest wykonac konstrukcje zgodnie z dokumentacjg projektowsg i
niniejszg specyfikacjg techniczng, z zachowaniem wymagan okreslonych w ustawie ,Prawo
budowlane, ustawie ,Prawo zamoéwien publicznych”, warunkach kontraktu oraz zgodnie z
innymi przepisami prawa. Wykonawca obowigzany jest przestrzegaé¢ ogdlnych warunkéw
ochrony srodowiska i przepisow ochrony przeciwpozarowej. Wykonawca bedzie postepowat
zgodnie z opracowanym przed przystgpieniem do prac planem zapewnienia bezpieczerstwa
oraz ogolnymi zasadami BHP obowigzujgcymi przy prowadzeniu robdt budowlano-
montazowych. Wykonawca winien takze stosowac sie do wymogdéw ustaw panistwowych,
zarzadzen i innych regulacji wtadz, odnoszgcych sie do wykonywania robét budowlanych i
usuwania usterek, oraz do przepisdow i postanowienn jednostek publicznych i prywatnych,

ktérych mienie lub prawa sg zwigzane z prowadzonymi pracami.
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2. Materiaty

2.1. Wymagania ogdlne

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania robét muszg byé zgodne z wymaganiami
Dokumentacji Projektowej i niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robdt
Budowlanych. Stosowane wyroby budowlane muszg spetnia¢ warunki okreslone w:

e ustawie Prawo budowlane,

e ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (z pdzniejszymi zmianami),

e ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (z pdzniejszymi zmianami).
Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego
wymaganej przez w/w ustawy.

Materiaty stosowane do wykonywania konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé

wymaganiom zawartym w aktualnych normach.

2.2.  Stal konstrukcyjna

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementéw stalowych powinna odpowiadac
wymaganiom norm: PN-EN 10025-1 do 6:2007-2019, PN-EN 10219-1 do 2:2007-2019, PN-EN
10210-1do 2:2007-2019. Ksztattowniki i blachy stosowane do wykonania elementdw stalowych

powinny ponadto mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru.

2.3. Materiaty dodatkowe

Sruby, nakretki i inne akcesoria do taczenia elementéw stalowych powinny odpowiada¢

nastepujacym wymaganiom:

e Sruby w potaczeniach zwyktych (niesprezanych) powinny odpowiada¢ wymaganiom norm:
PN-EN ISO 4016:2022, PN-EN 15048-1:2016,

e Sruby sprezajgce powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 14399-1i 4:2015

Materiaty do spawania elementéw stalowych powinny odpowiadaé¢ wymaganiom normy: PN-

EN ISO 544:2018, a ponadto:

e drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN SO 21952:2012.

e topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiadaé¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO
14174:2019, PN-EN 13479:2017.

Zaprawy iniekcyjne powinny mie¢ parametry zgodne z wymaganiami okreslonymi w

dokumentacji projektowej.

24. Transport

Do transportu materiatéw i sprzetu budowlanego stosowaé odpowiednie srodki transportu,
dobrane do masy i gabarytéw przewozonych materiatéw i maszyn. Srodki transportu powinny

byé sprawne techniczne, dopuszczone do ruchu drogowego oraz zgodne z wymaganiami
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projektu organizacji prac. Transport prowadzi¢ w sposéb zapewniajacy unikniecie uszkodzen

przewozonych materiatdw i maszyn, zgodnie z warunkami okreslonymi przez ich producentdw.

3.  Wykonanie robét

3.1.  Ogdlne warunki wykonania robét budowlanych

Klasa wykonania elementéw konstrukcji EXC2. Wykonawca jest odpowiedzialny za
zorganizowanie procesu budowy oraz prowadzenie robét i dokumentacji budowy zgodnie z
wymaganiami Prawa budowlanego, aktualnych norm, przepisow bezpieczenstwa oraz

postanowien kontraktu.

3.2.  Szczegétowe warunki wykonania robét budowlanych
Elementy stalowe winne by¢ wykonywane w specjalistycznej wytworni.

3.2.1. Wytwarzanie stalowych elementéw konstrukcyjnych

Stalowe elementy konstrukcji wytwarzane w ramach przedsiewziecia objetego niniejszg
Specyfikacjg Techniczng s3 zwigzane ze wzmacnianiem istniejgcej konstrukcji. Wytwarzane
elementy powinny by¢ oznakowane w widocznych miejscach, w sposdb pozwalajacy na ich
pozniejszg identyfikacje, nie powodujgcy uszkodzenia oznaczanych elementow. Wyroby
hutnicze stosowane do wykonania elementéw stalowych przed wbudowaniem powinny by¢
sprawdzone pod wzgledem gatunku stali, asortymentu, witasnosci, wymiarow i

prostoliniowosci.

Materiaty hutnicze przed skierowaniem do produkcji nalezy wstepnie oczysci¢ i wyprostowac.
Powierzchnie ciecia oraz krawedzie uzyskane w wyniku obrébki materiatu powinny byé czyste,
bez nieréwnosci (naderwan, zadzioréw, naciekéw itp.). Brzegi spawania nalezy przygotowac
zgodnie z normg PN-EN ISO 9692-2:2002 i PN-EN ISO 9013:2017. Przygotowanie technologii i
realizacja procesu spawania powinna by¢ zgodna z PN-EN 1011-1:2009 i PN-EN 1011-2:2004.
Spawacze powinni mie¢ odpowiednie uprawnienia, a prace spawalnicze powinny by¢é
wykonywane pod nadzorem spawalniczym, ktérego uprawnienia i zakres odpowiedzialnosci
okreslajg normy: PN-EN 1090-2:2018 i PN-EN ISO 14731:2019. Jesli w dokumentacji
projektowej nie zostat inaczej okre$lony zakres badan, to kazde potaczenie spawane powinno
podlega¢ przynajmniej badaniom wizualnym obejmujgcym sprawdzenie prawidtowosci
umiejscowienia spoin, ich ksztattu, powierzchni, grubosci i dtugosci oraz powierzchniowych
niezgodnosci spawalniczych. Kontroli jakosci potgczen spawanych powinien dokonaé personel

posiadajgcy przynajmniej | stopien kwalifikacji.

Czesci do sktadania elementéw wysytkowych powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone
antykorozyjnie co najmniej w miejscach, ktére po scaleniu bedg niedostepne. Czesci sktadowe
ztgczy powinny by¢ obrobione i ztozone odpowiednio do stosowanej metody spawania i z
zachowaniem dopuszczalnych odchytek zgodnie z PN-EN ISO 9692-1:2014 i PN-EN I1SO 9692-
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2:2002. Odchytki wymiarow przekroju ksztattownikéw spawanych powinny by¢ zgodne z PN-EN
1090-2:2018. Czesci ztozone do spawania powinny by¢ unieruchomione za pomoca
odpowiedniego oprzyrzagdowania lub spoin sczepnych, ktérych materiat powinien spetniac
wymagania materiatu do spoiny projektowanej. Stalowe elementy konstrukcyjne powinny by¢

odebrane w wytworni protokolarnie.

3.2.2. Prace montaiowe

Montaz konstrukcji stalowych powinien odbywac¢ sie zgodnie z projektem montazu
opracowanym przez Wykonawce, uzgodnionym z Zamawiajgcym i zaakceptowanym przez

Projektanta.

Do wykonania elementow konstrukcji nalezy stosowaé jedynie materiaty oznaczone, z

protokotem odbioru od wytwércy, umozliwiajgce identyfikacje dostawy.

Prace montazowe nalezy prowadzi¢ zgodnie z projektem konstrukcji oraz projektem montazu
opracowanym przez Wykonawce, z zastosowaniem s$rodkdw zapewniajgcych stateczno$é w
kazdej fazie prac, tak aby konstrukcja miata zdolno$¢é przenoszenia sit wywotanych obcigzeniami
statymi, wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materiatem.
Prac zwigzanych z luzowaniem elementdw istniejgcej konstrukcji, takich jak np. wymiana srub,
nie nalezy prowadzi¢ w okresie obcigzenia dachu sniegiem lub wodami opadowymi (w czasie

ulewnych deszczy), a takze w czasie silnych wiatréw, przekraczajgcych 10 m/s.

Ze wzgledu na niewielkg mase montowanych elementéw, dopuszcza sie ich montaz recznie,

zgodnie z przepisami BHP.

Konstrukcja rusztowan i pomostow powinna byé sprawdzona na obcigzenia wywotane
montowanymi elementami konstrukcji, materiatami pomocniczymi i narzedziami oraz
obcigzenia od ludzi pracujgcych przy montazu. Dopuszczalne obcigzenia posadzki, wywotywane
przez rusztowania nalezy uzgodni¢ z Zamawiajgcym. Wykonane rusztowania montazowe
powinny zapewnia¢ prawidtowy dostep do kazdego naprawianego styku. W czasie montazu

nalezy dopilnowaé, aby prace byty prowadzone zgodnie z projektem organizacji robét.

Prace montazowe z wykorzystaniem facznikdw srubowych nalezy wykonaé¢ zgodnie z

dokumentacjg projektowg i wytycznymi normy PN-EN 1090-2:2018.

Stalowe elementy konstrukcyjne wymagajg zabezpieczenia antykorozyjnego. Przyjeto
ocynkowane ogniowo wg PN-EN 14713-2: 2020 i PN-EN ISO 1461:2023. Przed wykonaniem
zabezpieczen elementy powinny by¢ odttuszczone i oczyszczone metodg strumieniowo-scierng
do stopnia Sa2% wg PN-ISO 8501-1 oraz odpowiednio przygotowane w procesie cynkowniczym.
Uszkodzenia montazowe istniejgcych powtok lakierowych nalezy naprawic¢ z wykorzystaniem
zestawow farb kompatybilnych z powtokami, ktérymi konstrukcja jest aktualnie zabezpieczona.
Ze wzgledu na charakter konstrukcji przyjeto zabezpieczenie o trwatosci co najmniej V (powyzej
15 lat) zgodnie z PN-EN I1SO 12944-1:2018. System malarski powinien by¢ dobrany do kategorii
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korozyjnosci atmosfery C2 (wg PN-EN I1SO 12944-2:2018) zgodnie z dokumentacja projektow3 i
normg PN-EN ISO 12944-5:2018. Wykonanie zabezpieczenia nalezy wykonac¢ zgodnie z norma
PN-EN ISO 12944-7. Uszkodzenia transportowe lub montazowe powfok cynkowych mozna

naprawic¢ przy uzyciu farb wysokocynkowych.

Po wykonanych pracach montazowych zwigzanych z wymiang facznikdw Srubowych oraz
zastosowaniem podktadek w wystepujgcych szczelinach nalezy przystgpi¢ do wykonania iniekcji
niskocisnieniowych, stuzgcych wypetnieniu pozostatych pustek powietrznych pomiedzy
blachami potaczen. Iniekcje nalezy wykonywac recznym oprzyrzagdowaniem z zachowaniem
systemu kontroli wyptywu zywicy z przestrzeni potaczenia. Iniekcje wykonywaé mozliwie w
dolnych czesci wezta i kontrolowaé¢ wyptyw masy na goérnych krawedziach szczelin (aby

eliminowac pozostanie poduszek powietrznych wewnatrz przestrzeni weztéw).

4. Kontrola jakosci robét

4.1. Wymagania ogélne

Ocena i badania powinny by¢ wykonane zgodnie z programem badan zawartym w planie
jakosci, obejmujgcym stosowane materiaty, wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu.
Badania kontrolne powinny by¢ udokumentowane. Odbiér koricowy wykonanych prac, majgcy
na celu ustalenie, czy prace wykonano zgodnie z projektem i wymaganiami norm, powinien
obejmowac sprawdzenie i ocene wszystkich dokumentéw z kontroli i badan. W szczegdlnosci
nalezy sprawdzi¢ jakos¢ materiatdow i spoin, stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych,
stan i kompletnos¢ potaczen. W protokole odbioru sporzagdzonym z udziatem stron procesu
budowlanego nalezy podaé co najmniej: przedmiot i zakres odbioru, dokumentacje okreslajgca
komplet wymagan, dokumentacje stwierdzajagcg zgodno$é wykonania z wymaganiami,

protokoty odbioru cze$ciowego oraz wnioski i decyzje komisji odbiorowe;j.

4.2. Badania kontrolne i laboratoryjne

Badania kontrolne i laboratoryjne powinny obejmowac sprawdzenie podstawowych cech
materiatdw podanych w niniejszej Specyfikacji Technicznej oraz wyspecyfikowanych we

wtasciwych normach lub aprobatach.

4.3. Wymagania szczegétowe

Wykonawca jest zobowigzany do statej i systematycznej kontroli prowadzonych prac w zakresie
okreslonym w niniejszej specyfikacji i uzyskania akceptacji Inzyniera. Do Wykonawcy nalezy
rowniez przeprowadzenie badan stanowigcych podstawe odbioru robdt. Badania jakosci robdt
w czasie ich realizacji nalezy wykonywac zgodnie z wytycznymi Specyfikacji Technicznej oraz

instrukcjami zawartymi we wtasciwych Normach i Aprobatach Technicznych.

Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:

e kontrola materiatu - stali,
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e sprawdzenie elementéw stalowych i potaczen,

e sprawdzenie poprawnosci zatadunku i transportu elementéw i maszyn (trwatosc
mocowania, skrajnia),

e sprawdzenie zgodnosci wykonania elementéw stalowych z dokumentacja projektowa,

e kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji zgodnie z PN-EN
1090-2:2018.

Kontrola montazu elementéw stalowych:

e sprawdzenie zgodnosci montazu elementéw stalowych z dokumentacja projektows,

e sprawdzenie potaczen,

e kontrola jakosci wykonania montazu z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji, zgodnie
z PN-EN 1090-2:2018,

e Sprawdzenie wizualne prawidfowosci wypetnienia szczelin iniekcjami z zywic.

Odbiér elementow konstrukcji przeznaczonych do wbudowania w istniejgcg konstrukcje oraz
ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzeh w czasie transportu

potwierdza Inzynier. Takze odbidr elementéw stalowych po wbudowaniu potwierdza Inzynier.

5. Obmiar robot

Przy ryczattowym charakterze umowy oraz ustalonych warunkach odbioru wykonanych robét

nie przewiduje sie wykonywania obmiaru robét.

6. Odbior roboét

Odbidr koricowy wykonanych prac, majgcy na celu ustalenie, czy zostaty one wykonane zgodnie
z kontraktem, projektem i wymaganiami niniejszej specyfikacji i norm (w szczegdlnosci PN-EN
1090-2:2018), powinien obejmowac, m.in. sprawdzenie i ocene wszystkich dokumentéw z
kontroli i badan. W szczegdlnosci nalezy sprawdzi¢ jako$é materiatéw i spoin, stan elementdéw
konstrukcji i powtok ochronnych, stan i kompletno$é¢ potgczen. W protokole odbioru
sporzgdzonym z udziatem stron procesu budowlanego, czyli Inwestora, Wykonawcy i
Projektanta, nalezy podac co najmniej: przedmiot i zakres odbioru, dokumentacje okreslajaca
komplet wymagan, dokumentacje stwierdzajagcg zgodnos$¢ wykonania z wymaganiami,

protokoty odbioru czesciowego oraz wnioski i decyzje komisji.

7. Rozliczenie robot
Warunki ptatnosci — zgodnie z kontraktem.
8. Przepisy zwigzane

Podstawag do wykonania robét sg nizej wymienione elementy dokumentacji projektowe;j,

aktualne normy oraz inne dokumenty i ustalenia techniczne.
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8.1. Dokumentacja projektowa

Podstawga do wykonania robot sg nastepujgce elementy dokumentacji projektowej:
e Projekt Techniczny,

e Informacja dotyczaca bezpieczenstwa i ochrony zdrowia,

e  Kosztorys Inwestorski.

8.2. Normy
e PN-90/B-03200:1990 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.

e  PN-EN 1990:2004 Eurokod 0: Podstawy projektowania konstrukcji.

e PN-EN 1991-1-6:2007 Eurokod 1: Oddziatywania na konstrukcje. Cze$¢ 1-6: Oddziatywania
ogdblne. Oddziatywania w czasie wykonywania konstrukcji.

e PN-EN 1993-1-1:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 1-1: Reguty
ogolne i reguty dla budynkow.

e PN-EN 1993-1-8:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 1-8:
Projektowanie weztéw.

e PN-EN 1090-1:2012 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych i stalowych. Czes¢ 1. Zasady
oceny zgodnosci elementéw konstrukcyjnych.

e PN-EN 1090-2:2018 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych i stalowych. Cze$¢ 2.
Wymagania techniczne dotyczgce konstrukcji stalowych.

e PN-EN 10025-1 do 6:2007-2019 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych.
Czesc 1 do 6: Warunki techniczne dostawy ....

e PN-EN 10210-1:2007 Ksztattowniki zamkniete wykonane na gorgco ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych. Czes¢ 1: Warunki techniczne dostawy.

e PN-EN 10210-2:2019 Ksztattowniki zamkniete wykonane na gorgco ze stali
konstrukcyjnych. Cze$é 2: Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne.

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

e PN-EN 10219-2:2019 Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali
konstrukcyjnych - Czes¢ 2: Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne.

e PN-EN ISO 9013:2017 Ciecie termiczne. Klasyfikacja ciecia termicznego. Specyfikacja
geometrii wyrobu i tolerancje jakosci.

e PN-ENISO 12944-1 do 8:2018 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 1 do 8.

e PN-EN ISO 14713-2:2020 Powtoki cynkowe -- Wytyczne i zalecenia dotyczgce ochrony
przed korozjg konstrukcji z zeliwa i stali -- Czes¢ 2: Cynkowanie zanurzeniowe.

e PN-EN ISO 1461:2023 Powtoki cynkowe nanoszone na wyroby stalowe i zeliwne metodg

zanurzeniowg - Wymagania i metody badan
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PN-ISO 8501-1:2008 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Czes$¢ 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niepokrytych podtozy stalowych oraz podtozy
stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok.

PN-EN ISO 887:2003 Podktadki okragte do s$rub, wkretéw i nakretek ogdlnego
przeznaczenia. Uktad ogdlny.

PN-EN 1SO 4016:2022 Czesci ztaczne. Sruby z tbem szeéciokgtnym. Klasa doktadnosci C
PN-EN 14399-1:2015 Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatos$ci do potaczen sprezanych.
Czesc 1: Wymagania ogdlne.

PN-EN 14399-4:2015 Zestawy Srubowe wysokiej wytrzymatosci do potgczen sprezanych -
Czesc 4: System HV - Zestawy Sruby z tbem szesciokatnym i nakretki sze$ciokatnej.

PN-EN 15048-1:2016 Zestawy Srubowe do potgczen niesprezanych. Czes¢ 1: Wymagania
ogélne.

PN-EN 1SO 10673:2009 Podkfadki okragte do srub z podktadky. Szereg maty, normalny i
duzy. Klasa doktadnosci.

PN-EN 1011-1:2009 Spawanie - Zalecenia dotyczgce spawania metali - Czes¢ 1: Ogdlne
wytyczne dotyczace spawania fukowego.

PN-EN 1011-2:2004 Spawanie - Wytyczne dotyczgce spawania metali - Czes$¢ 2: Spawanie
tukowe stali ferrytycznych.

PN-EN ISO 9692-1:2014 Spawanie i procesy pokrewne. Zalecenia dotyczace przygotowania
ztaczy. Czes$¢ 1: Reczne spawanie fukowe, spawanie tukowe elektrodg metalowg w ostonie
gazow, spawanie gazowe, spawanie metoda TIG i spawanie wigzka stali.

PN-EN ISO 9692-2:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Przygotowanie brzegéw do
spawania. Czes¢ 2: Spawanie stali tukiem krytym.

PN-EN 1SO 544:2018 Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy
spoiw i topnikdw. Typ wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

PN-EN 13479:2017 Materiaty dodatkowe do spawania. Ogélna norma wyrobu dotyczgca
materiatéw dodatkowych i topnikdw do spawania metali.

PN-EN ISO 14174:2019 Materiaty dodatkowe do spawania. Topniki do spawania fukiem
krytym i spawania elektrozuzlowego. Klasyfikacja.

PN-EN ISO 21952:2012 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty, prety

i stopiwa do spawania tukowego w ostonie gazu stali odpornych na petzanie. Klasyfikacja.

Inne dokumenty
Instrukcje montazowe producentdw.

Prawo budowlane, Ustawa z dnia 7 lipca 1994 z pdzniejszymi zmianami.

Prawo zamoéwien publicznych, Ustawa z dnia 11 wrzesnia 2019 r. z pézniejszymi zmianami.



