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WSTĘP 

Przedmiot ST 

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy 

zlecaniu i realizacji robót związanych z inwestycją pod nazwą:  

„BUDOWA WIATY CZTEROSTANOWISKOWEJ DLA AMBULANSÓW ORAZ 

PRZEBUDOWA I ZMIANA SPOSOBU UZYTKOWANIA POMIESZCZENIA SALI 

KONFERENCYJNEJ NA SKŁADNICE AKT W BUDYNKU STACJI POGOTOWIA 

RATUNKOWEGO” (KATOWICE) 

Zakres stosowania ST 

Wymagania ogólne należy rozumieć i stosować w powiązaniu ze Specyfikacjami 

Technicznymi dla poszczególnych rodzajów robót.  

Odstępstwa od wymagań podanych w niniejszej specyfikacji mogą mieć miejsce tylko w 

przypadkach prostych robót o niewielkim znaczeniu, dla których istnieje pewność, że 

podstawowe wymagania będą spełnione przy zastosowaniu metod wykonania 

wynikających z doświadczenia oraz uznanych reguł i zasad sztuki budowlanej oraz przy 

uwzględnieniu przepisów bhp. 

Zakres robót objętych ST 

Ustalenia dotyczą zasad prowadzenia robót związanych z wykonaniem wszystkich 

kontrukcji stalowych określonych w dokumentacji projektowej w czasie realizacji 

inwestycji. Ogólne zasady dotyczące materiałów podano w części „Wymagania ogólne” 

pkt 1.5 specyfikacji technicznej. Zakres robót niniejszej ST obejmuje wykonanie 

następujących prac: 

wykonanie zadaszeń wejść do budynku na profilach stalowych zabezpieczonych 

antykorozyjnie, 

wykonanie systemowej pochylni dla osób niepełnosprawnych , 

wykonanie konstrukcji wiaty . 

 

Określenia podstawowe 

 

Określenia i nazewnictwo użyte w niniejszej specyfikacji technicznej ST są zgodne z 

obowiązującymi podanymi w normach PN i przepisach Prawa budowlanego. 

 

 

Ogólne wymagania dotyczące robót 

 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, ich zgodność z 

dokumentacją projektową, ST i poleceniami Inżyniera.  



Ogólne wymagania dotyczące robót podano w części „Wymagania ogólne” pkt 1.5 

specyfikacji technicznej. Wykonanie robót winno być realizowane przez 

przedsiebiorstwo mające właściwe doświadczenie w realizacji tego typu robót i 

gwarantujace właściwą jakość ich wykonania. Przed przystąpieniem do robót 

Wykonawca winien się dokładnie zaznajomić z całością dokumentacji technicznej oraz 

projektem organizacji robót. Wszelkie ewentualne niejasności w sprawach technicznych 

należy wyjaśnić z autorami poszczególnych opracowań przed przystapieniem do robót.  

Jakiekolwiek zmiany w dokumentacji technicznej moga być dokonywane w trakcie 

wykonawstwa, tylko po uzyskaniu akceptacji Inspektora, a w przypadku zmian 

dotyczących zasadniczych elementów lub rozwiązań projektowych należy uzyskać 

dodatkowa akceptacje Projektantów. 

 

MATERIAŁY  

 

Zabezpieczenia antykorozyjne elementów stalowych muszą uwzględniać wysokie 

stopień agresywności środowiska w otoczeniu obiektu (kategoria korozyjności „C5” wg 

PN-EN ISO 12944-2/2001). 

 

Kształtowniki stalowe 

Należy stosować jedynie kształtowniki stalowe posiadające atest. Nie wolno stosować 

kształtowników o zmienionej geometrii. Nie wolno stosować elementów, które miały 

zmienioną geometrię. Kształtowniki przed zamontowaniem należy oczyścić z łuszczącej 

się rdzy, zabrudzeń z zaprawy, zatłuszczeń i innych zanieczyszczeń mogących 

powodować brak przyczepności lub korozję elementów stalowych. W przypadku 

stwierdzenia niezgodności materiału z wymaganiami normowymi Wykonawca ma 

obowiązek wymienić materiał na pełnowartościowy. W niniejszej inwestycji należy użyć 

następujących materiałów: 

stal profilowa S235. 

 

Łączniki 

Jako łączniki występują: połączenia spawane, połączenia na śruby oraz kotwy. Należy 

użyć: 

- śruby M16 klasy 8.8; długość gwintu wg DIN 7990:2008-04. 

 

Materiały do spawania 

Do spawania konstrukcji ze stali zwykłej stosuje się spawanie elektryczne przy użyciu 

elektrod otulonych EA-146 wg PN-91/M-69430. Zastępczo można stosować elektrody 



ER-146. Elektrody EA-146 są to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania 

konstrukcji stalowych narażonych na obciążenia statyczne i dynamiczne. Elektrody 

powinny mieć: 

zaświadczenie jakości, 

spełniać wymagania norm przedmiotowych, 

opakowanie, przechowywanie i transport winny być zgodne z wymaganiami 

obowiązujących norm i wymaganiami producenta. 

Spawanie powinno odbyć się metodą 135 (elektrodą topliwą w osłonie gazu 

aktywnego). 

 

SPRZĘT 

Ogólne zasady dotyczące sprzętu do wykonania określonych w niniejszej specyfikacji 

robót podano w części „Wymagania ogólne” pkt 3 specyfikacji technicznej. 

 

Sprzęt do transportu i montażu konstrukcji 

Do transportu i montażu konstrukcji należy używać żurawi, wciągarek, dźwigników, 

podnośników i innych urządzeń. Wszelkie urządzenia dźwigowe, zawiesia i trawersy 

podlegające przepisom o dozorze technicznym powinny być dostarczone wraz z 

aktualnymi dokumentami uprawniającymi do ich eksploatacji. Transport materiałów 

powinien odbywać się w sposób zabezpieczający je przed przesuwaniem podczas jazdy, 

uszkodzeniem i zniszczeniem, określony w instrukcji określonej przez Producenta i 

dostosowanej do polskich przepisów przewozowych. 

Sprzęt do robót spawalniczych 

Stosowany sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy zgodnie z 

technologią spawania i dokumentacją konstrukcyjną. Spadki napięcia prądu zasilającego 

nie powinny być większe jak 10%. Eksploatacja sprzętu powinna być zgodna z 

instrukcją. Stanowiska spawalnicze powinny być odpowiednio urządzone gdyż 

spawarki powinny stać na izolującym podwyższeniu i być zabezpieczone od wpływów 

atmosferycznych. Sprzęt pomocniczy powinien być przechowywany w zamykanych 

pomieszczeniach. Stanowisko robocze powinno być urządzone zgodnie z przepisami 

bhp i przeciwpożarowymi, zabezpieczone od wpływów atmosferycznych, oświetlone z 

dostateczną wentylacją. Stanowisko robocze powinno być odebrane przez Inżyniera. 

 

TRANSPORT 

Wymagania ogólne 

Ogólne zasady dotyczące transportu podano w części „Wymagania ogólne” pkt 4 

specyfikacji technicznej. Elementy konstrukcyjne mogą być przewożone dowolnymi 



środkami transportu. Podczas transportu materiały i elementy konstrukcji powinny być 

zabezpieczone przed uszkodzeniami lub utratą stateczności. Dostawa może odbywać się 

dowolnym środkiem transportu, zaakceptowanym przez Inspektora. Transport 

pionowy za pomocą dźwigu. 

Składowanie materiałów i konstrukcji 

1) Konstrukcje i materiały dostarczone na budowę powinny być wyładowywane 

żurawiami. Do wyładunku mniejszych elementów można użyć wciągarek lub 

wciągników. Elementy ciężkie, długie i wiotkie należy przenosić za pomocą zawiesi i 

usztywnić dla zabezpieczenia przed odkształceniem. Elementy układać w sposób 

umożliwiający odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny być w miarę 

możliwości składowane w sąsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania. 

Na miejscu składowania należy rejestrować konstrukcje niezwłocznie po ich nadejściu, 

segregować i układać na wyznaczonym miejscu, oczyszczać i naprawiać powstałe w 

czasie transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powłoki 

antykorozyjnej. 

Konstrukcję należy układać w pozycji poziomej na podkładkach drewnianych z bali lub 

desek na wyrównanej do poziomu ziemi w odległości 2,0 do 3,0 m od siebie. 

Elementy, które po wbudowaniu zajmują położenie pionowe składować w tym samym 

położeniu. 

2) Elektrody składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone 

przed zawilgoceniem. 

 

WYKONANIE ROBÓT 

Ogólne zasady wykonania robót podano w części „Wymagania ogólne” pkt 5 

specyfikacji technicznej. 

Przygotowanie do wykonania robót 

Przed przystąpieniem do prac montażowych należy: 

sprawdzić stan fundamentów oraz reperów wytyczających osie i linie odniesienia 

rzędnych obiektu, 

porównać wyniki pomiarów z wymiarami projektowymi przy czym odchyłki nie 

powinny przekraczać wartości: 

 

POSADOWIENIE SŁUPA 

DOPUSZCZALNE ODCHYŁKI 

[mm] 

rzędna 

fundamentu 
rozstaw śrub 



na powierzchni betonu do 2,00 do 5,00 

na podlewce do 10,00 

 

Wymagania ogólne  

Przed przystąpieniem do produkcji lub do montażu czy to w warsztacie, czy też na 

placu budowy, konstruktor winien upewnić się, że plany dotyczące tych robót uzyskały 

zgodę Architekta i Inspektorów Nadzoru oraz że wszystkie homologacje metod 

spawania oraz metoda montażu zostały zaakceptowane. 

Generalny Wykonawca winien dysponować odpowiednimi placami do montażu 

wstępnego oraz do składowania. Czynności montażu wstępnego odbywają się 

obligatoryjnie w zakładzie produkcyjnym. Generalny Wykonawca winien poczynić 

wszelkie starania, aby upewnić się, iż montaż można przeprowadzić na placu budowy 

bez potrzeby ew. późniejszych napraw na miejscu, powodujących opóżnienia lub 

wpływające na jakość obiektu budowlanego.Wszystkie prace wykonane zarówno w 

fabryce, jak i na placu budowy winny być bezwzględnie sprawdzane przez producenta. 

Szkielety konstrukcji stalowych należy produkować zgodnie z prawidłami rzemiosła 

technicznego. 

Wszystkie wykorzystane materiały konstrukcyjne winny być nowe i czyste, a w 

przypadku fragmentów przeznaczonych do połączeń śrubami o dużej wytrzymałości - 

ostarczane na plac budowy z zabezpieczeniem osłonami. 

Obróbkę plastyczną elementów konstrukcyjnych należy przeprowadzić przy 

zastosowaniu takich środków ostrożności, aby operacje kształtowania odbywały się 

stopniowo i w sposób ciągły oraz nie powodowały ani pęknięć, ani rozdarć, ani też 

nadmiernego zmniejszenia ich grubości. Bardziej wskazana jest obróbka na prasach 

aniżeli młotem mechanicznym. 

Wymiarowanie długości lub cięcie elementów konstrukcyjnych należy wykonać przy 

pomocy nożyc, piły lub palnika gazowego. Cięcia powinny byż czyste, bez zniekształceń 

ani pęknięć. W związku z tym, cięcia wykonane nożycami nie wymagają już obróbki 

przecinakiem czy tarczą szlifierską. Jeżeli jednak części złączne pozostają widoczne po 

zamontowaniu, ostre krawędzie należy dokładnie ukosować lub wykrawać. 

Elementy łączone winny dobrze przystawać do siebie. Powierzchnie styczne należy 

dokładnie oczyszcić szczotką lub piaszczarką. 

Powierzchnie styczne elementów konstrukcyjnych łączone przy pomocy śrub o dużej 

wytrzymałości należy poddać piaskowaniu zgodnie z obowiązującą normą, dokładnie 

wyszczotkować i odtłuścić, oczyszcić z ziaren spawalniczych i nie malować (chyba że 

Architekt i Inspektorzy Nadzoru wyrażą zgodę na zastosowanie specjalnej farby, 

odpowiedniej dla tego typu połączenia). Klasy dokładności przygotowania powierzchni 



wymienione są na planach, tak samo jak tolerancje wykonania otworów w połączeniach 

śrubowych. Rodzaj przygotowania powierzchni połączeń na śruby o dużej 

wytrzymałościch winien być zgodny ze współczynnikiem tarcia wybranym przez 

Generalnego Wykonawcę oraz zatwierdzonym przez  Architekta i Biuro Projektowe. 

(Współczynnik ten nie może być niższy niż 0,3). 

W przypadku wystąpienia jakichkolwiek zakłóceń w czasie robót (wadliwa regulacja 

maszyn, niewłaściwe manewrowanie operatorów sprzętu), Generalny Wykonawca jest 

uważany za jedynego odpowiedzialnego i winien temu zaradzić, ponosząc przy tym 

wszelkie koszty. Powinien on również dostarczyć Generalnemu Architektowi i 

Inspektorom Nadzoru imienne świadectwa o kwalifikacjach i kompetencjach spawaczy 

zarówno w zakładzie produkcyjnym, jak i na placu budowy, zgodnie z normami. 

Roboty prowadzić należy pod nadzorem uprawnionego kierownika budowy z 

zachowaniem zasad sztuki budowlanej oraz przepisów w jej zakresie. Przed podjęciem 

realizacji konstrukcji zaleca się sprawdzić warunki montażu i przyjęte wymiary w 

naturze w celu eliminacji różnic wymiarowych. W przypadku pasowania elementów na 

montażu, ubytki ochrony antykorozyjnej należy uzupełnić. Zaleca się prowadzenie 

okresowych przeglądów konstrukcji raz do roku oraz przeglądów inwentaryzacyjnych 

po zaistnieniu szczególnych obciążeń jak silne burze, wichury, nawałnice.  

Montaż elementów stalowych 

Montaż konstrukcji stalowych należy wykonywać zgodnie z PN-B-06200. Elementy 

konstrukcyjne powinny być oznakowane w sposób trwały i widoczny. W każdym 

stadium montażu konstrukcja powinna mieć zdolność przenoszenia sił wywołanych 

wpływami atmosferycznymi oraz obciążeniami montażowymi, sprzętem i materiałami. 

Roboty należy tak wykonywać, aby żadna część konstrukcji nie została podczas 

montażu przeciążona lub trwale odkształcona. 

Stałe połączenia elementów konstrukcji powinny być wykonane dopiero po 

dopasowaniu styków i wyregulowaniu całej konstrukcji lub niezależnej jej części. 

Przekładki stosowane do regulacji konstrukcji należy wykonywać ze stali o takich 

samych właściwościach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyć 

przed wypadnięciem. W połączeniach śrubowych zakładkowych szczelina w styku 

niesprężanym nie powinna przekraczać 2 mm. Otwory na śruby zaleca się 

dopasowywać za pomocą przebijaków a w razie konieczności rozwiercać.  

DOPUSZCZALNE ODCHYŁKI USTAWIENIA GEOMETRYCZNEGO 

KONSTRUKCJI: 

LP. RODZAJ ODCHYŁKI 
DOPUSZCZALNA 

ODCHYŁKA 



1 
odchylenie osi słupa względem osi 

teoretycznej 
5 mm 

2 odchylenie osi słupa od pionu 15 mm 

3 strzałka wygięcia 
h/750 - nie więcej   niż 15 

mm 

4 wygięcie belki lub słupa 
l/750  - nie wiece niż 15 

mm 

5 odchyłka strzałki montażowej 0,2 projektowanej 

Cięcie 

Brzegi elementów stalowych po cięciu powinny być czyste, bez naderwań, gradu i 

zadziorów, żużla, nacieków i rozprysków metalu po cięciu. Miejscowe nierówności 

zaleca się wyszlifować. 

Połączenia spawane 

Brzegi do spawania wraz z przyległymi pasami szerokości 15 mm powinny być 

oczyszczone z rdzy, farby i zanieczyszczeń oraz nie powinny wykazywać rozwarstwień 

i rzadzizn widocznych gołym okiem. Kąt ukosowania, położenie i wielkość progu, 

wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyłki przyjmuje się według właściwych norm 

spawalniczych. Szczelinę między elementami o nieukosowanych brzegach stosować nie 

większą od 1,5 mm.  

Rzeczywista grubość spoin może być większa od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo 

dopuszcza się grubość mniejszą o 5% – dla spoin czołowych i o 10% – dla pozostałych. 

Dopuszcza się miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jeśli wady te mieszczą się w 

granicach grubości spoiny. Niedopuszczalne są pęknięcia, braki przetopu, kratery i 

nawisy lica. 

Wymagania dodatkowe takie jak: obróbka spoin, przetopienie grani, wymagana 

technologia spawania, może zalecić Inżynier wpisem do dziennika budowy. 

Spoiny szczepne powinny być wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny 

konstrukcyjne. Wady zewnętrzne spoin można naprawić uzupełniającym spawaniem, 

natomiast pęknięcia, nadmierną ospowatość, braki przetopu, pęcherze należy usunąć 

przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie. 

Połączenia na śruby 

Długość śrub powinna być taka aby można było stosować możliwie najmniejszą liczbę 

podkładek, przy zachowaniu warunku, że gwint nie powinien wchodzić w otwór głębiej 

jak na dwa zwoje. Nakrętki i łby śrub powinny bezpośrednio lub przez podkładkę 

dokładnie przylegać do łączonych powierzchni. Powierzchnie gwintu oraz 

powierzchnie oporowe nakrętek i podkładek przed montażem pokryć warstwą smaru. 



Śruba w otworze nie powinna przesuwać się ani drgać przy ostukiwaniu młotkiem 

kontrolnym. 

Zabezpieczenia antykorozyjne 

Konstrukcje stalowe oraz wszystkie łączniki w postaci śrub, nakrętek, podkładek 

zwykłych i sprężystych powinny być zabezpieczone antykorozyjnie przez cynkowanie 

ogniowe pojedynczych elementów oraz elementów scalonych wg zaleceń normy PN-EN 

ISO 1461:2011 „Powłoki cynkowe nanoszone na wyroby stalowe i żeliwne metodą 

zanurzeniową – wymagania i metody badań”. 

 

KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

Ogólne zasady związane z kontrolą jakości wykonywanych robót podano w części 

„Wymagania ogólne” pkt 6 specyfikacji technicznej. 

Szczegółowe wymagania dotyczące przeprowadzenia ocen, badan i odbiorów stalowych 

konstrukcji budowlanych określa norma PN-B-06200:1997. Wykonawca jest 

odpowiedzialny za pełną kontrole jakości robót, materiałów i urządzeń. Wykonawca 

zapewni odpowiedni system i środki techniczne do kontroli jakości robót na terenie i 

poza placem budowy. Wszystkie badania i pomiary będą przeprowadzane zgodnie z 

wymaganiami Norm lub Aprobat Technicznych przez jednostki posiadające 

odpowiednie uprawnienia budowlane.  

6.1. Kontrola jakości w trakcie wytwarzania konstrukcji 

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega: 

wymiary i kształt dostarczonego materiału, 

właściwości wytrzymałościowe dostarczonego materiału, 

wymiary i kształt elementów przeznaczonych do scalenia w element montażowy, 

prawidłowość rozmieszczenia i wielkości otworów pod śruby montażowe, 

jakość i sposób przygotowania brzegów elementów do spawania, 

jakość połączeń spawanych w zależności od kategorii połączenia i klasy konstrukcji 

spawanej, 

wymiary wykonanych elementów montażowych, 

kształt wykonanych elementów montażowych, 

jakość wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozją i przeciwpożarowe, 

a w szczególności sprawdzenie jakości czyszczenia mechanicznego i grubości powłok 

zabezpieczających. 

Kontrola jakości w trakcie montażu konstrukcji 

W trakcie montażu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega: 

osadzenie elementów kotwiących w podporach, 



rozmieszczenie elementów montażowych i ich wzajemne położenie w pionie i w 

poziome, 

połączenia montażowe. 

 

OBMIAR ROBÓT 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w części „Wymagania ogólne” pkt 7 specyfikacji 

technicznej.   

ODBIÓR ROBÓT 

Ogólne zasady prowadzenia odbioru robót podano w części „Wymagania ogólne” pkt 8 

specyfikacji technicznej. Wszystkie roboty podlegają zasadom odbioru robót 

zanikających i ulegających zakryciu oraz odbioru końcowego – wg opisu jak niżej: 

odbiór robót zanikających i ulegających zakryciu, 

odbiór końcowy. 

 

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania 

robót w odniesieniu do ich ilości i jakości. Odbiór końcowy konstrukcji powinien 

obejmować sprawdzenie i ocenę dokumentów kontroli i badań z całego okresu realizacji 

w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami 

normy PN-B-06200 oraz innych obowiązujących norm technicznych (PN, EN-PN). 

 

W szczególności powinny być sprawdzone: 

podpory konstrukcji, 

odchyłki geometryczne układu, 

jakość materiałów i spoin, 

stan elementów konstrukcji i powłok ochronnych, 

stan i kompletność połączeń. 

 

W protokole odbioru sporządzonym z udziałem stron procesu budowlanego należy 

podać co najmniej: 

przedmiot i zakres odbioru, 

dokumentacje określająca komplet wymagań, 

dokumentacje stwierdzająca zgodność wykonania z wymaganiami, 

protokoły odbioru częściowego, 

parametry sprawdzone w obecności komisji, 

stwierdzone usterki, 

decyzje komisji. 

 



PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Ogólne wymagania dotyczące rozliczeń za wykonane prace omówiono w części 

„Wymagania ogólne” pkt 9 specyfikacji technicznej. Płaci się za roboty wykonane 

zgodnie z wymaganiami podanymi w punkcie 5 i odebrane przez Inżyniera mierzone w 

jednostkach podanych w punkcie 7. 

 

PRZEPISY ZWIĄZANE 

 

PN-B-03264:2002      Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. 

Projektowanie.  

PN-B-06200:2002      Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i 

odbioru. 

PN-EN 10025:2002   Wyroby walcowane na gorąco z niestopowych stali 

       konstrukcyjnych. Warunki techniczne 

dostawy. 

PN-91/M-69430         Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.  

    Ogólne badania i wymagania. 

PN-75/M-69703        Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy 

i określenia. 

PN-EN 10002-1 + AC1:1998   Metale: Próba rozciągania. Metoda badania w 

temperaturze otoczenia. 

PN-84/H-9300    Walcówka pręty i kształtowniki walcowane na gorąco 

ze stali       węglowych zwykłej jakości i 

niskostopowych o podwyższonej      

 wytrzymałości. Wymagania i badania. 

PN-EN 10020:1996   Stal. Klasyfikacja 

PN-EN 10021 :1997   Ogólne techniczne warunki dostaw stali i wyrobów 

stalowych 

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

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 

kształtowników walcowanych na gorąco. Wymagania ogólne 

PN-73/H-92127    Blachy stalowe żeberkowe 

PN-EN 10016-2:1999/ Ap1:2003  Walcówka ze stali niestopowej do ciągnienia 

i/lub walcowania na zimno.Wymagania dla walcówki ogólnego przeznaczenia 



PN-EN 10056-1:2000   Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali 

konstrukcyjnej. Wymiary 

PN-EN 10162:2005   Kształtowniki stalowe wykonane na zimno. Warunki 

techniczne dostawy. 

Tolerancje wymiarów i przekroju poprzecznego 

PN-B-03207:2002  Konstrukcje stalowe - Konstrukcje z kształtowników i blach 

profilowanych na zimno - Projektowanie i wykonanie 

PN-61/M-82331    Śruby pasowane ze łbem sześciokątnym 

PN-EN 757:2000  Materiały dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do ręcznego 

spawania łukowego stali o wysokiej wytrzymałości. Oznaczenie 

PN-90/B-03200    Konstrukcje stalowe – obliczenia statyczne i 

projektowanie 

 

Umowa, warunki Kontraktu. 

Dokumentacja projektowa. 

 

Nie wymienienie tytułu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie 

zwalnia Wykonawcy od obowiązku stosowania wymogów określonych prawem 

polskim. Wykonawca będzie przestrzegał praw autorskich i patentowych. Jest 

zobowiązany do odpowiedzialności za spełnienie wszystkich wymagań prawnych w 

odniesieniu do używanych opatentowanych urządzeń lub metod.  


